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Cikli, apaksSprogrammas un
programmas daju atkartojumi
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Pamatinformacija

Par so rokasgramatu

Par So rokasgramatu

Talak Jus varésiet aplikot $aja rokasgramata izmantoto norades
simbolu sarakstu

=

b4

-

Sis simbols norada, ka attieciba uz aprakstito
funkciju ir jaievéro Tpasi noradijumi.

Sis simbols norada, ka, izmantojot aprakstito
funkciju, pastav viens vai vairaki no sekojosiem
apdraudéjumiem:

B Bistamiba sagatavei
Bistamiba patronai
Bistamiba instrumentam
Bistamiba iekartai
Bistamiba lietotajam

Sis simbols norada uz iesp&amu bistamu situaciju,
kas, ja ta netiek novérsta, var izraistt vieglus vai
nelielus savainojumus.

Sis simbols Jums norada, ka Jasu iekartas razotdjam
japielago aprakstita funkcija. Tadéjadi aprakstita
funkcija var atskirigi iedarboties atkariba no iekartas.

Sis simbols norada, ka funkcijas detalizétu aprakstu
atradisiet cita lietotaja rokasgramata.

NepiecieSamas izmainas vai ir konstatéta kluda?
Meés pastavigi cenSamies uzlabot misu dokumentaciju. Palidziet
mums un pazinojiet savas vélmes par veicamajam izmainam,
nosuatot tas uz $adu e-pasta adresi: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC tips, programmatura un funkcijas

TNC tips, programmatira un funkcijas

Saja rokasgramata aprakstitas funkcijas, kuras ir pieejamas TNC,
sakot ar talak noraditajiem NC programmatiras numuriem.

TNC tips NC programmatiiras
Nr.

TNC 620 340560-04

TNC 620 E 340561-04

TNC 620 Programmé&sanas stacija 340564-04

Burts E apzimé TNC eksporta versiju. TNC eksporta versijai ir $ads
ierobeZojums:

m Kustibas pa taisni vienlaicigi Iidz 4 asim

lekartas razotajs izmantojamo TNC funkciju klastu ar iekartas
parametriem pielago attiecigajai iekartai. Tadée| Saja rokasgramata
ir aprakstitas art tadas funkcijas, kas nav pieejamas katra TNC.
TNC funkcijas, kas nav pieejamas visas masinas, ir, pieméram,
Sadas:

® |nstrumenta parmérisana ar TT

Lai iepazitos ar readlo masinas funkciju apjomu, sazinieties ar
masinas razotaju.

Daudzi masinu razotaji un HEIDENHAIN piedava TNC

programmésanas kursus. Lai labak iepazitos ar TNC funkcijam,
iesakam piedalities $ados kursos.

H Ciklu programmeésanas lietotaja rokasgramata:

Visas ciklu funkcijas (skené&8anas sistému cikli un
apstrades cikli) ir aprakstitas ciklu programmésanas
lietotaja rokasgramata. Ja jums vajadziga $1
rokasgramata, |idzu sazinieties ar HEIDENHAIN.
ID: 679295-xx
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Pamatinformacija
TNC tips, programmatura un funkcijas

Programmatiiras opcijas

TNC 620 ir pieejamas dazadas programmatdras opcijas, kuras var aktivizét masinas razotajs. Katra opcija ir
jaaktivizé atseviski un ta ietver turpmak uzskaititas funkcijas:

Aparaturas opcijas
[ 1. Papildu ass 4 asim un varpstai
[ 2. Papildu ass 5 asim un varpstai

Programmatiiras opcija 1 (Opcijas numurs #08)

Apstrade uz apala darbgalda Kontidru programmeésana uz cilindra izklajuma

] Padeve, mm/min.

Koordinatu parréekini [ | Apstrades plaknes sasvérSana

Interpolacija [ Rinka Iinija 3 asis pagriezta apstrades plakné (telpisks aplis)

Programmatiiras opcija 2 (Opcijas numurs #09)
3D apstrade [ Tpadi vienmériga kustibu izpilde
= 3D instrumenta korekcija ar virsmas normales vektoru

| Sarnirsavienojuma galvinas pozicijas maina ar elektronisko rokratu
programmas izpildes laika; instrumenta smailes pozicija paliek
nemainiga (TCPM = Tool Center Point Management)

[ Instrumenta turédana vertikali virs kontras
[ Instrumenta radiusa korekcija perpendikulari kustibas un instrumenta
virzienam
Interpolacija = Taisne 5 asis (nepiecieSama eksporta atlauja)

Programmatiiras opcija Touch probe function (opcijas numurs #17)

Skenésanas sistémas cikli [ Instrumenta nepareiza novietojuma kompensé$ana manualaja darba
rezima
[ Instrumenta nepareiza novietojuma kompensésana automatiskaja

darba reZima
[ Atsauces punkta noteik8ana manualaja darba rezima
= Atsauces punkta noteikSana automatiskaja darba rezZima
[ Sagatavju automatiska parmérisana
[ Instrumentu automatiska parmérisana

HEIDENHAIN DNC (opcijas numurs #18)
[ Komunikacija ar aréjam datora lietojumprogrammam caur COM
komponentu
Programmaturas opcija Advanced programming features (opcijas numurs #19)

Briva kontiiru [ NC neatbilstoSa izméra sagatavju programmésana HEIDENHAIN
programmeésana FK atklataja teksta ar grafisku atbalstu
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TNC tips, programmatura un funkcijas

Programmaturas opcija Advanced programming features (opcijas numurs #19)

Apstrades cikli ] Dzilurb8ana, rivéSana, izvirpoSana, iegremdésana, centréSana
(201.-205., 208., 240., 241. cikls)
[ lek$€jo un aréjo vitnu frézéSana (262.-265., 267. cikls)

[ Taisnstdra un apalas formas iedobju un tapu galapstrade (212.-215.,
251.-257. cikls)

[ Gludu un sliplenka virsmu daudzliniju frézéSana (230.-232. cikls)
[ Taisnas rievas un apalas formas rievas (210., 211., 253., 254. cikls)
[ Punktu Sablons uz rinka ITnijas un uz ITnijam (220., 221. cikls)
| Kontdrlinija, kontdriedobe - arT paraléli kontdrai (20.-25. cikls)
= lespéjams integrét razotaja ciklus (ipasus masinas raZotaja izveidotus
ciklus)
Programmatiiras opcija Advanced grafic features (opcijas numurs #20)
Testa un apstrades grafiks [ Skatljums no augsas
[ Attélojums tris plaknés
[ 3D atteélojums

Programmatiiras opcija 3 (Opcijas numurs #21)

Instrumenta korekcija [ M120: kontdras ar korigétu radiusu aprékinasana Iidz 99 ierakstus
ieprieks (LOOK AHEAD)
3D apstrade [ M118: rokrata poziciju parklaSana programmas izpildes laika

Programmatiras opcija Pallet managment (opcijas numurs #22)

[ PaleSu parvalde

Display step (opcijas numurs #23)
levades precizitate un [ Linearajam asim Iidz 0,01 ym
radijumu intervals = lenka asim — Iidz 0,00001°.

Programmaturas opcija - papildu dialoga valodas (opcijas numurs #41)
Papildu dialoga valodas [ Slovénu

m Norvégu

[ Slovaku

[ LatvieSu

u KorejieSu

[ Igaunu

[ Turku

[ Rumanu

= LietuvieSu

Programmatiiras opcija KinematicsOpt (opcijas numurs #48)

Skenésanas sistémas cikli [ Aktivizéto kinematikas iestatljumu saglabasana/atiestatiSana
automatiskai masinas

kinematikas parbaudei un . .. L
optimizésanai ] Aktivas kinematikas optimizéSana

= Aktivizéto kinematikas iestatijumu parbaude

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 9



Pamatinformacija
TNC tips, programmatura un funkcijas

Programmatiras opcija Remote Desktop Manager (opcijas numurs #133)

Aréju datora ieri¢u talvadiba = Windows atseviSka datorvieniba
(piem., Windows dators)
TNC lietotaja saskarnée

] letverta TNC darbvirsma

Programmatiiras opcija ,,Cross Talk Compensation™ CTC (opcijas numurs #141)

Asu savienojumu [ Dinamiski nosacitu pozicijas novirzu noteik§ana, izmantojot asu
kompensacija paatrinajumu

= TCP kompensacija

Programmatiras opcija ,,Position Adaptive Control" PAC (opcijas numurs #142)

ReguléSanas parametru = ReguléSanas parametru pielagoSana atkariba no asu novietojuma
pielagosana darba telpa

[ ReguléSanas parametru pielagoSana atkariba no kadas ass atruma vai
paatrinajuma
Programmatiras opcija ,,Load Adaptive Control” LAC (opcijas numurs #143)
ReguléSanas parametru [ Sagataves masas un berzes spéku automatiska noteik§ana

dinamiska pielagosana m  Apstrades laika veikta adaptivas kontroles parametru pastaviga

pielagoSana sagataves aktualajai masai

Programmatiiras opcija ,,Active Chatter Control” ACC (opcijas numurs #145)

Pilntba automatiska funkcija vibraciju novérsanai apstrades laika
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TNC tips, programmatura un funkcijas

Attistibas limenis (jauninasanas funkcijas)

Izmantojot jauninaSanas funkcijas, t.s. Feature Content Level (angl.
attistibas limenis), papildus programmatdras opcijam tiek parvaldita
nozimiga TNC programmatdras izstrades attistiba. Ja savai TNC
sanemat programmatiras jaunindjumu, jums nav pieejamas FCL
paklautas funkcijas.

Sanemot jaunu masinu, jasu riciba bez papildu
maksas nonak visas jauninajuma funkcijas.

Jauninajuma funkcijas rokasgramata apzimétas ar FCL n, kur n
apzime attistibas limena kartas numuru.

legadajoties maksas kodu, FCL funkcijas var aktivizét uz ilgaku
laiku. Sim nolikam, lidzu, sazinieties ar masinas razotaju vai
HEIDENHAIN.

Paredzéeta izmantosanas vieta

TNC atbilst A klasei atbilstoSi EN 55022 un ir paredzéta galvenokart
izmanto$anai rlpnieciba.

Tiesiska norade

Saja produkta ir izmantota atklata pirmkoda programmatira.
Papildinformaciju skatiet vadibas sistémas sadala

» Saglabasanas/redigéSanas rezZims

» MOD funkcija

» Programmtausting LICENCESANAS NORADIJUMI

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

11



Pamatinformacija
TNC tips, programmatura un funkcijas

Jaunas funkcijas

Jaunas funkcijas 34056x-02

Aktivo instrumenta ass virzienu manualaja rezZima un rokrata
parklajuma laika tagad var aktivizét ka virtualo instrumenta asi
("Rokrata pozicionéSanas parklasana programmas izpildes
laika: M118 (programmatiras opcija Miscellaneous functions)",
Lappuse 288).

Tagad ierakstu veidoSana tabulas un tabulu nolasiSana ir
iesp€jama brivi definéjamas tabulas ("Brivi definéjamas tabulas”,
Lappuse 305).

levests jauns skené8anas sistémas cikls 484 bezvadu skenéSanas
sistémas TT 449 kalibréSanai (skatiet ciklu programmésanas
lietotaja rokasgramata).

Tiek atbalstiti jaunie rokrati HR 520 un HR 550 FS ("VirziSana ar
elektroniskajiem rokratiem", Lappuse 360).

Jauns apstrades cikls 225 Gravésana (skatiet ciklu
programmésanas lietotaja rokasgramata).

Jauna programmatiras opcija Aktiva vibracijas novér§ana ACC
("Aktiva vibracijas novérSana ACC (Programmatdras opcija)",
Lappuse 299).

Jauns manuals skenésanas cikls ,Vidusass ka atsauces
punkts” ("Vidéja ass ka atskaites punkts ", Lappuse 398).

Jauna funkcija stlru noapalo$anai ("Stlru noapalo$ana: M197",
Lappuse 294).

Argjo piek|uvi TNC var blokét ar MOD funkciju ("Aré&ja piekluve").
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TNC tips, programmatura un funkcijas

Izmainitas funkcijas 34056x-02

Instrumentu tabula maksimalais rindu skaits laukiem NAME un
DOC tika palielinats no 16 Iidz 32 ("Instrumenta datu ievade
tabula", Lappuse 144).

Instrumentu tabula tika pievienota aile ACC ("Instrumenta datu
ievade tabula", Lappuse 144).

Tika uzlabota manualo skenéSanas ciklu vadiba un pozicionéSanas
reakcija ("Trisdimensiju skenéSanas sistémas lietoSana
(programmatdras opcija Touch probe functions)", Lappuse 379).

Tagad ciklos ar funkciju PREDEF cikla parametra var parnemt art
ieprieks definétas vértibas (skatiet ciklu programmésanas lietotaja
rokasgramata).

KinematicsOpt ciklos tiek izmantots jauns optimizéSanas algoritms
(skatiet ciklu programmésanas lietotaja rokasgramata).

257. cikla apalas tapas frezéSana tagad ir pieejams parametrs, ar
kuru ir iespéjams noteikt pievirziSanas poziciju uz tapas (skatiet
ciklu programmeésanas lietotaja rokasgramata).

256. cikla taisnstira tapa tagad ir pieejams parametrs, ar kuru

ir iespéjams noteikt pievirzisanas poziciju uz tapas (skatiet ciklu
programmésanas lietotaja rokasgramata).

Ar manualo skenéSanas ciklu ,PamatgrieSanas” tagad sagataves
nepareizo novietojumu var izlidzinat art ar galda pagrieSanu
("Sagataves nepareiza novietojuma izlidzinaSana ar galda
pagrieSanu”, Lappuse 392)
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11.6 Peripheral Milling: 3D radiusa korekcija ar TCPM un radiusa korekciju (G41/G42)

Lo 1= (o] U0 TSP RPPPRRP

32 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



12 Programmeésana: paleSu Parvalde..........cccccveriiiiicismreerensissssseee s ssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssnnns 349

12.1 PaleSu parvalde (programmatiirasS OPCija).......uucuccsessmrrrerrriisissssssnmerneeresssssssssssnnssssseesssssssssnnsnsessensanns 350
= 1=] (o [V T PO PP R UOUPPPTPI 350
PaleSUu tabUIAS GZVEIE.........eeeeiieeee ettt e e e e e e s e tr e e e e e e e e e e nrntaneeeaaeaeaeaannnnee 352
PaleSu datNes @IZVEISANA. ........coii ittt e et e et e e e e e e e s e r e e e e e e e e e naneees 352
Paletes datnes izpildTSaNa..........ooooiiiiiiiiiiiii e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et e e eeeeeeeeeeeeaaarararaaa 352

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmasana | 2/2015 33



Satura raditajs

13 Manuala vadiba un iestatiSana..........ccccooiiiiiieccecree e e e e e e e e e e e e e e e s s e e s e e e s e nn e nnnnn 355
20 T 1= (=Y o AR =] =Y o PPN 356
=TS =T o 1= o = F OO PO OUPUPPPOUPPRP 356
b5 1= <= o - T R PRR 358
13.2 MASINAS ASU VIFZISANA....cciiceuureriiiannreraasasnrerasasssereasassseseasasssesaasasnsssassasneseassannesssssnsessssssnsesssssnnnnsssssnnnnes 359
I\ [oT = To [1 18T 1= T PSP PO PPPPPII 359
Ass virziSana ar aréjiem virziena taustiniem..........coooo i 359
=] = o1 a1 ] (o= T oo A [od o] g T=T= | o - T 359
Virzidana ar elektroniskajiem roKratiem...........cc.eeeeiiiiiii e 360
13.3 Apgriezienu skaits S, padeve F un papildfunkcija M............cccoommiiiiiiiiie s 370
L 1= 1= (o 0T 1< 7 370
V2= a1 TV =1 2= To 1S3 - TP PR 370
Varpstas apgriezienu skaita un padeves izmainTSana............ccooiiiiiiiiiiiiie i 371
13.4 Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenéSanas SiStEMaAS...........cccevvmmrrreriiiiiisssssneereneeessssssssnnnens 372
I [ =T 18T a < 7 PP 372
ST T L= VoY= o T T PRSP 372
Atsauces punkta noteik§8ana ar asu taustiniem............ouviiiii i 372
Atskaites punktu parvalde ar iestatijumu tabulU............cooo i 373

13.5 Trisdimensiju skenéSanas sistémas lietoSana (programmatiras opcija Touch probe

34

13.6

L0 11 T 379
= 111 - | TSP 379
Skenésanas sistemas CikIU fUNKCIAS.........ooiiiiiiiiiie e et e e 380
SkenéSanas SiStemas CiKla IZVEIE..... ... s 382
MériSanas vértibu protokoléSana no skenéSanas sistémas cikliem...........cccoooiiiiiiiiii e 383
MerTjumu vertibu ierakstisana no skenésanas sistému cikliem nulles punktu tabula............................ 384
MérTjumu veértibu ierakstiS8ana no skené8anas sistému cikliem iestatijumu tabula................................ 385
3D skenésanas sistémas kalibréSana(programmatiras opcija Touch probe functions).............. 386
12T To L PP PRSPPI 386
Efektiva garuma KaliDrE8ana............ooiiiiiiiiiii e 387
Spéka esosa radiusa kalibréSana un skenéSanas sistémas centra novirzes izlidzinasana................... 388
KalibréSanas VEMTOU ParadiSana............ceeueiiiiiiiiiiiiiiicre s s e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaeaeeeeeeeeeeeeeeeeeaeees 390

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



13.7 Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar 3D skenéSanas sistému (programmatiras

opcija Touch probe fUNCLIONS)........ccccccciiiiiriiieierriee e e ssre e s smn e e s mn e e e s snme e e e s smne e e e mn e e e e nnmnn s 391
1= Y= Lo T PP PR 391
Darba rezZims noteikt manualaja rezimaPamatgrieSanas noteikSana.........ccccccccooevciiiieieee e, 392
PamatgrieSanas saglabasana iestatijumu tabula.................oo e 392
Sagataves nepareiza novietojuma izlidzinaSana ar galda pagrieSanu...........ccccceveeiiiiiiiiiieee e 392
PamatgrieSanas Par@diSANA...........ceeeeiiiiiiiiiiiii e et e e e e e e s e e e e e e e e e e e e e e e e e e aa i ————aaaaaeaaaan 393
PamatgrieSanas atCelSana. ... ... ... oo 393

13.8 Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenéSanas sistému (programmatiras opcija Touch

[T oY= {13 ¥ o o ) 394
PAISKALS. ...t e e r e e e e e e e e e n e e e e e e e e e 394
Atskaites punkta noteikSana JEDKUIE @ST..........c.uuuiiiiiiiii e 394
Stlris K@ atsauCes PUNKES. ... ittt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e annenneeeas 395
Apla viduspunkts k& atsaucCes PUNKES........c..oiiiiiiiiie e 396
Videja ass k@ atskaites PUNKLS.........oooiiiiieeeeee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeees 398
Sagatavju parmériSana ar 3D sken€3anas SISTEMU...........oeiiiiiiiiiiiii e 399
SkenéSanas funkciju lietoSana ar mehaniskiem taustiem vai MEriertCem..........oooveiciiiieeieee e e, 402
13.9 Apstrades plaknes sagasana (programmatiiras OPCija 1)....cccceeeiecirissmmrmrerisissssssssnneeessesesssssssssnnnes 403
Pielietojums, darba NOKISE.... ... . it e e e e e e e e e e e e e e e e e e s neneeeeeeeas 403
Pievirzid8anas atskaites punktiem, ja asis ir SAQ8Ztas...........occuiiiiiiiiiii i 405
Poziciju indikacija sagazta SiStEMA............cooo i —————————— 405
lerobeZojumi, sagazot apstrades Plakni....... ... 405
Manualas sagaSanas akliVIZESANE. ... ...ccooiuiii i 406
Aktuala instrumenta ass virziena noteikSana par apstrades VIrzienu.............ccocccvvvvieeeeeeeee e, 407
Atsauces punkta noteik8ana sagazta SiSteMA..........ooeeiiiiiiiii e 408

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmasana | 2/2015 35



Satura raditajs

14 PozicionéSana ar MaNUAIO 1@VAdi.......cceuuuiiiiieeuiiiiiieeiiiieieeiiirresasieresssssserrensssssresnsssssreennssssresnnsnns 409
14.1 VienkarsSu apstrazu programmeésana un izpilde.......ccccccviiiiiicsecmimiiini s ccssssee e ee s s sssmnee e e e e e s nnnnn 410
PozicionéSanas ar manualo ievadi iZmantoSana.............ooiiueiiiiiiieeeee e 410
Programmu saglabasana vai dz&Sana no SMDI..........ccciiiiiiiiiii e e 413

36 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmégana | 2/2015



15 Programmas parbaude un programmas izpilde............oooiiiiiiiiiciiccicccsimmeee e 415

15.1

15.2

15.3

15.4

15.5

15.6

15.7

Grafiskie attéli(programmatiiras opcija Advanced grafic features).........ccccecceevcmiiniiiiicccccceeeeneens 416
= 1=] (o [V T PO PP R UOUPPPTPI 416
Programmas parbauzu ieStatiSana............ooiiiiiiii e 417
= 1] €= 1 £ T (&= (][ 0L S 418
] €= L] [0 gL a0 J= 10 T 1= T PR 419
SKATUMS 3 PIAKNES. ... ettt st e et e e e et e e e e a b bt e e e e nbe e e e e ennbeeeeeanneeas 419
LIS Te [ gL A TST I U= =1 [ [0 g T 420
[Zgriezuma PalIEIINASANA. .....cc.oii ittt e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e annreeeeeas 422
Grafiskas simulacijas atkKartoSaNa. .........c.uuiiiiiiiii s 423
Paradit INSITUMIENTU. ...t e e e st e e s et e e e s e nbee e e s enneeeeeennnee 423
Apstrades laika NOtEIKSANA. ..........uu e ————————————— 424
PriekSsagataves attéloSana darba telpa(programmatiras opcija Advanced grafic features)...... 425
L 1= 1= (o 0T < 7 425
Programmas radijumu fUNKCIJas.......cccccoceeriiiioiiiiissie e escee s sme e s ssms e s s e e s smme e e mm e e e e e s mmn s 426
=TS 1€ ) 426
Programmas parbaude............cocuiiiiiiiiiiie s 427
L T=T1T=T o] U 0 PP 427
Programmas izpilde..........ccceiiiiiiiiiiis s 430
L= 1= (o] 180 PRSPPI 430
Apstrades programmas iZPIIAE. ... .......uuiiiiiiiie et e e e e et e e e e e e e e e aaeeee 431
F Y o1y (= To (=TSR o F= T (= 1U] ST - TS 432
Masinas asu virziSana partraukuma [aiKa.............c..eiiiiiiiiii e 433
Programmas izpildes turpinadana pec partraukuUma..............vuueuuiiiiiiiciiire e e e e e ae e e e e e e e 433
Programmas uzsak3ana jebkura vieta (ieraksta pievade)..........cccoiiiiiiiiiiiiii e 435
Atkartota pievirZISaNas KONTTIGI... ... cuueie it e e et e e e e sbre e e e e neees 437
Automatiska programmas UZSAKSANA..........cccccererrriiiiisisssnerreereiesssssssssmssssesesssssssssssnsssssseesssssssssnnnnnnes 438
L= 1Y (o} (U0 T OO PRRT 438
lerakstu FZIQISANA. ... e e e e e nmn e e e e e e e e e e e nnnnnnnes 439
=TI T=T o U0 ORI 439
ZTMES /" PIEVIENOSANA. ... ettt e e e e e oo oottt et e e e e e e e e e anteeeeeeaaeeaaaanntnreeeeaaaeeeaaannne 439
A 31T T Ao == o - TSR 439

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmasana | 2/2015 37



Satura raditajs

15.8 Programmas izpildes apturéSana péc izveles

Pielietojums. ...
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Pirmie soli ar TNC 620
1.1 Parskats

1.1 Parskats

ST nodala palidzés iesacéjiem darba ar TNC atri apgit svarigako
TNC apkalpes secibu. Stkaku informaciju par attiecigo tému Jas
atradisiet atbilstoSaja noraditaja apraksta.

Saja nodala tiek aprakstitas sekojo$as témas:

Masinas ieslégsSana

Pirmas dalas programmésana

Pirmas dalas grafiska parbaude

Instrumentu iestatidana

Sagataves iestatiSana

Pirmas programmas izpilde

1.2 Masinas ieslégSana

Stravas partraukuma apstiprinasana un pievirziSana
atsauces punktiem

leslég8ana un pievirziSana atskaites punktiem ir no
masinas atkarigas funkcijas. levérojiet jisu iekartas
3B lietoSanas rokasgramatu.

> leslédziet TNC un masinas apgades spriegumu: TNC palaiz
sistému. Sis process var ilgt dazas minates. Péc tam TNC
ekrana galvené parada stravas partraukuma dialogu

CE » Nospiediet taustinu CE: TNC parveido PLC
programmu
» leslédziet vadibas spriegumu: TNC parbauda
avarijas izslégSanas funkciju un pariet rezima

"PievirziSana atsauces punktam"

» Parvirziet atsauces punktiem noteiktaja seciba:
@ katrai asij nospiediet aréjo taustinu STARTS.
Ja Jdsu masinai ir absolitas garuma un lenku
meérierices, pievirzisana atsauces punktiem nav
nepiecieSama

Tagad TNC ir gatava ekspluatacijai un atrodas manualaja rezima.
Sikaka informacija par So temu

® PievirziS8ana atsauces punktiem: skatiet "leslégSana”,
Lappuse 356

®m Darba reZimi: skatiet "Programmeésana", Lappuse 67
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Pirmas dalas programmeésana

1.3 Pirmas dalas programmeésana

Pareiza rezima izvéle

Programmu izveidi iespéjams veikt tikai programmeésanas darba
rezima:

'<’> » Nospiediet darba rezimu taustinu: TNC parslédzas
darba reZima Programmeésana

Stkaka informacija par So temu
®m Darba reZimi: skatiet "Programmeésana", Lappuse 67

Svarigakie TNC vadibas elementi

Dialoga vadibas funkcijas Taustins
Apstiprinat ievadi un aktivizét nakamo dialoga o
jautajumu
Ignorét dialoga vaicajumu NO.

et |
Pabeigt dialogu priekSlaicigi E
Pabeigt dialogu, izdzést ievaditas vertibas

O

Programmtaustini ekrana, ar kuriem iesp&jams

izvéléeties funkciju atkariba no aktiva darba

stavok|a

Sikaka informacija par $o temu

B Programmu izveido$ana un mainiSana: skatiet "Programmas
redigésana", Lappuse 89

®m Taustinu parskats: skatiet "TNC vadibas elementi", Lappuse 2
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Pirmie soli ar TNC 620

1.3

Pirmas dalas programmeésana

Jaunas programmas atversana/datnu parvalde

PGM >
MGT

>

>

Nospiediet taustinu PGM MGT: TNC atver datnu
parvaldi. TNC datnu parvalde ir veidota Iidzigi ka
datnu parvalde personalaja datora ar Windows
Explorer. Ar datnu parvaldi iesp&jams parvaldit
datnes TNC cietaja diska

Ar bultinu taustiniem izvélieties mapi, kura vélaties
atvért jaunu datni

levadiet jebkadu brivi izvélétu datnes nosaukumu
ar nobeigumu .I: TNC automatiski atvérs
programmu un parvaicas jaunas programmas
mérvienibu

Izvélieties mérvienibu: nospiediet
programmtaustinu MM vai INCH: TNC automatiski
saks priekSsagataves definéSanu (skatiet
"PriekSsagataves definéSana", Lappuse 47)

'[NC pirmo un pédé&jo programmas ierakstu izveido automatiski.
Sos ierakstus péc tam nebis iesp&jams mainit.

Sikaka informacija par $o tému
® Datnu parvalde: skatiet "Darbs ar datnu parvaldi",

Lappuse 97

® Jaunas programmas izveidoSana: skatiet "Programmu
atvérSana un ievadisana", Lappuse 85

46

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

Manuslais rezims

Programmésana
PAT.H

TNC: \nC_PTOgNPEHNX

1 Datnes vards

Baiti Stat.

Datuns  Laiks

DXF.H
error.h

zeroshift.d

6557

27-07-2012 07:05:21
©2-05-2011 10:15:22

+ 12-03-2013 07:53:58
02-05-2011 10:15:22

26-07-2012 09:59:00
02-05-2011 10:15:22
02-05-2011 10:15:22
13-03-2013 09:16:10
08-10-2012 07:11:21

+ 18-09-2012 14:02:41

02-05-2011 10:15:22

51 Datne(-s> 21.11 brivi gigabsiti

LapPA

|7

APA

TZVELE

5

KOPESANA

ocits

TIPS
IZUELET.

Coss

PEDEJ.
DATNES

5

BEIG




Pirmas dalas programmésana 1.3

PriekSsagataves definéSana

Péc tam, kad ir atvérta jauna programma, TNC uzreiz sak dialogu A
priek8sagataves definicijas ievadiSanai. Ka priekSsagatave vienmér =
jadefiné kvadrs, ievadot MIN un MAX punktu, attiecinot to uz MAX
izvéléto atsauces punktu. Y

Péc tam, kad ir atvérta jauna programma, TNC automatiski 100

ievada priekSsagataves definiciju un vaica péc nepiecieSamajiem

priek8sagataves datiem: X

» Varpstas ass Z - plakne XY: ievadiet aktivo varpstas asi. G17 ir
saglabats ka iepriekd¢jais iestatijums, parnemiet to ar taustinu 100
ENT

> PriekSsagataves definicija: min. X: ievadiet mazako
priek§sagataves X koordinatu attieciba pret atsauces punktu,
piem., 0, apstipriniet ar taustinu ENT

> PriekSsagataves definicija: min. Y: ievadiet mazako
priekSsagataves Y koordinatu attieciba pret atsauces punktu,
piem., 0, apstipriniet ar taustinu ENT

> PriekSsagataves definicija: min. Z: ievadiet mazako
priekSsagataves Z koordinatu attieciba pret atsauces punktu,
piem., -40, apstipriniet ar taustinu ENT

> PriekSsagataves definicija: maks. X: ievadiet lielako
priekSsagataves X koordinatu attieciba pret atsauces punktu,
piem., 100, apstipriniet ar taustinu ENT

> PriekSsagataves definicija: maks. Y: ievadiet lielako
priek8sagataves Y koordinatu attieciba pret atsauces punktu,
piem., 100, apstipriniet ar taustinu ENT

> PriekSsagataves definicija: maks. Z: ievadiet lielako
priek8sagataves Z koordinatu attieciba pret atsauces punktu,
piem., 0, apstipriniet ar taustinu ENT: TNC aizver dialogu

NC ierakstu pieméri
%JAUNS G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %JAUNA G71 *

MIN

Sikaka informacija par So temu
®m Priek§sagataves definéSana: Lappuse 86
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1.3 Pirmas dalas programmeésana

Programmas uzbiive

Apstrades programmam jabat veidotam iesp&jami lidzigi. Tas
uzlabo parskatu, samazina programmeésanai nepiecieSamo laiku un
samazina klimju avotus.

leteicama programmas uzbiive vienkarsai, standarta kontiaru
apstradei

1 lIzsauciet instrumentu, defingjiet instrumenta asi

2 Instrumenta izvirzisana

3 Sakotnéjo pozicionéSanu veiciet apstrades plakné kontiras
sakumpunkta tuvuma

4 Poziciongjiet instrumentu asT virs sagataves vai uzreiz dziluma,
nepiecieSamibas gadijuma ieslédziet varpstu/dzesésanas
Skidruma padevi

5 Pievirzisana kontarai

6 Kontlras apstrade

7 Atvirzisana no kontlras

8 Instrumenta atvirzid8ana, programmas beigas

Sikaka informacija par So temu
m Kontlru programmésana: skatiet "Instrumenta kustibas",
Lappuse 168

leteicama programmas uzbiive vienkarsam ciklu programmam
Izsauciet instrumentu, defingjiet instrumenta asi

Instrumenta izvirzisana

Defingjiet apstrades ciklu

Defingjiet apstrades poziciju

Izsauciet ciklu, ieslédziet varpstu/dzeséSanas skidruma padevi
Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

oo b WON -

Sikaka informacija par $o téemu
® Ciklu programmésana: skatit ciklu lietotaja rokasgramatu

Kontiru programmeésanas
programmas uzbiive

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Ciklu programmeésanas programmas
uzbive

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Pirmas dalas programmésana 1.3

Vienkarsas konturas programmeésana

Attéla pa labi atainoto kontdru nepiecieSams vienreiz apstradat ar Y A

frézi 5mm dziluma. Priek8sagataves definicija jau ir izveidota. Péc 10
tam, kad ar funkcijas taustinu ir atvéries dialogs, ievadiet visus TNC
vaicatos datus ekrana galvené. 95 == S
L » lIzsauciet instrumentu: ievadiet instrumenta datus. ' —
CALL Apstipriniet ievadi ar taustinu ENT, neaizmirstiet
instrumenta asi
» Lai atvertu programmas ierakstu kustibai pa taisni,
nospiediet taustinu L
- » Ar bultinas taustinu parejiet pa kreisi uz G funkciju
ievades lauku o
» Laiiestatitu atrgaitas parvietoSanos, nospiediet 5 R
GOo ; E
programmtaustinu GO 20
L » Atvirziet instrumentu: nospiediet oranzo ass
taustinu Z, lai atvirzidana notiktu instrumenta asr, 5 9

un ievadiet pievirzamas pozicijas vértibu, piem.,
250. Apstipriniet ar taustinu ENT

» Radiusa korekc.: RL/RR/bez korekc.? apstipriniet
ar taustinu ENT: neaktivizgjiet radiusa korekciju

» Papildfunkcija M? apstipriniet ar taustinu END:
TNC saglaba ievadito parvietoSanas ierakstu

» Lai atvertu programmas ierakstu kustibai pa taisni,
nospiediet taustinu L

» Ar bultinas taustinu parejiet pa kreisi uz G funkciju
ievades lauku

» Laiiestatitu atrgaitas parvietoSanos, nospiediet
programmtaustinu GO

» Poziciongjiet instrumentu apstrades plakné:
nospiediet oranzo asu taustinu X un ievadiet
pievirzamas pozicijas vértibu, piem., -20

» Nospiediet oranzo asu taustinu Y un ievadiet
pievirzamas pozicijas vértibu, piem., -20.
Apstipriniet ar taustinu ENT

» Radiusa korekc.: RL/RR/bez korekc.? apstipriniet
ar taustinu ENT: neaktivizejiet radiusa korekciju

» Papildfunkcija M? apstipriniet ar taustinu END:

TNC saglaba ievadito parvietoSanas ierakstu
L » Parvietojiet instrumentu dziluma: nospiediet

oranzo asu taustinu un ievadiet pievirzamas
pozicijas vertibu, piem., -5. Apstipriniet ar taustinu
ENT

» Radiusa korekc.: RL/RR/bez korekc.? apstipriniet
ar taustinu ENT: neaktivizéjiet radiusa korekciju

» Padeve F=? levadiet pozicionéSanas padevi,
piem., 3000 mm/min., apstipriniet ar taustinu ENT

» Papildfunkcija M? leslédziet varpstu un
dzeséSanas Skidruma padevi, piem., M13,
apstipriniet ar taustinu END: TNC saglaba ievadito
parvietoSanas ierakstu

> levadiet 26, lai pievirzitu kontdrai: defingjiet
ievirziSanas loka noapalojuma radiusu
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Pirmie soli ar TNC 620
1.3 Pirmas dalas programmeésana

Apstradajiet kontdru, pievirziet kontiras punktam
: pietiek ar mainigas informacijas ievadi,

tatad, ievadiet vienigi Y koordinatu 95 un ievadi

saglabajiet ar taustinu END

Pievirziet kontdras punktam 3: ievadiet X

koordinatu 95 un ievadi saglabajiet ar taustinu

END

Defingjiet fazi kontdras punkta 3: ievadiet fazes
platumu 10 mm, saglabajiet ar taustinu END

I

o
EE
m
v

Pievirziet kontdras punktam 4: ievadiet Y
koordinatu 5 un ievadi saglabajiet ar taustinu END

E}?‘

Definéjiet fazi kontlras punkta 4: ievadiet fazes
platumu 20 mm, saglabajiet ar taustinu END

o
EE
m
v

» Pievirziet kontdras punktam 1: ievadiet X
koordinatu 5 un ievadi saglabgjiet ar taustinu END

levadiet 27, lai atvirzitos no kontdras: defingjiet
atvirzisanas loka noapalojuma radiusu

» levadiet 0, lai atvirzitu instrumentu: nospiediet

oranzo ass taustinu Z, lai atvirziSana notiktu

instrumenta asT, un ievadiet pievirzamas pozicijas

vértibu, piem., 250. Apstipriniet ar taustinu ENT

» Radiusa korekc.: RL/RR/bez korekc.? apstipriniet
ar taustinu ENT: neaktivizgjiet radiusa korekciju

» PAPILDFUNKCIJA M? PROGRAMMAS BEIGAS

IEVADIET M2, apstipriniet ar taustinu END: TNC
saglaba ievadito parvietoSanas ierakstu

o)jo)lNIF

Sikaka informacija par So temu
®m Pilnigs piemérs ar NC ierakstiem: skatiet "Piemérs: Dekarta
koordinatu kustiba pa taisni un fazes", Lappuse 185

® Jaunas programmas izveido$ana: skatiet "Programmu
atvérSana un ievadisana", Lappuse 85

B Pievirzisana kontldram / atvirziSana no kontaram: skatiet "
Pievirzisanas kontdrai un atvirzisanas no tas", Lappuse 172

m Kontdru programmésana: skatiet "Trajektorijas funkciju
parskats", Lappuse 176

® [nstrumenta radiusa korekcija: skatiet "Instrumenta radiusa
korekcija", Lappuse 164

m Papildfunkcijas M: skatiet "Papildfunkcijas programmas izpildes
parbaudei, varpstai un dzeséSanas Skidrumam ", Lappuse 277
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Pirmas dalas programmésana 1

Cikla programmas izveidoSana

Attéla pa labi atainotie urbumi (20 mm dzijJums) jaizveido standarta
urbSanas cikla. Priek8sagataves definicija jau ir izveidota.

TOOL
CALL

0 <

GBov

CcYcL
DEF

URBSANR~
VITNE

208

)

(o]

@ %

>

Izsauciet instrumentu: ievadiet instrumenta
datus. Apstipriniet ievadi ar taustinu ENT,
NEAIZMIRSTIET INSTRUMENTA ASI

Lai atvertu programmas ierakstu kustibai pa taisni,
nospiediet taustinu L

Ar bultinas taustinu parejiet pa kreisi uz G funkciju
ievades lauku

Lai iestatitu atrgaitas parvietodanos, nospiediet
programmtaustinu GO

Atvirziet instrumentu: nospiediet oranZo ass
taustinu Z, lai atvirzidana notiktu instrumenta asr,
un ievadiet pievirzamas pozicijas vértibu, piem.,
250. Apstipriniet ar taustinu ENT

Radiusa korekc.: RL/RR/bez korekc.? apstipriniet
ar taustinu ENT: neaktivizgjiet radiusa korekciju

Papildfunkcija M? apstipriniet ar taustinu END:
TNC saglaba ievadito parvietoSanas ierakstu

izsauciet ciklu izvélni
Atveriet urbSanas ciklu sarakstu

Izvéléties standarta urbSanas ciklu 200: TNC sak
dialogu cikla definéSanai. levadiet visus TNC
pieprasitos parametrus soli pa solim, un katru
ievadi apstipriniet ar taustinu ENT. TNC labaja
ekrana papildus parada grafisku attélu, kura
attélots attiecigais cikla parametrs

levadiet 0, lai pievirzitu pirmajai urbSanas pozicijai:
ievadiet urbSanas pozicijas koordinatas, ieslédziet
dzeséSanas Skidruma padevi un varpstu, izsauciet
ciklu ar M99

levadiet 0, lai pievirzitu nakamajai urbSanas
pozicijai: ievadiet attiecigas urbSanas pozicijas
koordinatas, izsauciet ciklu ar M99

levadiet 0, lai atvirzitu instrumentu: nospiediet
oranzo ass taustinu Z, lai atvirziSana notiktu
instrumenta asT, un ievadiet pievirzamas pozicijas
vértibu, piem., 250. Apstipriniet ar taustinu ENT
Radiusa korekc.: RL/RR/bez korekc.? apstipriniet
ar taustinu ENT: neaktiviz€jiet radiusa korekciju

Papildfunkcija M? Programmas beigas ievadiet
M2, apstipriniet ar taustinu END: TNC saglaba
ievadtto parvietoSanas ierakstu
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Sikaka informacija par $o tému

® Jaunas programmas izveido$ana: skatiet "Programmu
atvér8ana un ievadiSana", Lappuse 85

m Ciklu programmésana: skatt ciklu lietotaja rokasgramatu

A
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Pirmas dalas grafiska parbaude(programmatiras opcija Advanced 1.4
grafic features)

1.4 Pirmas dalas grafiska
parbaude(programmatiras opcija
Advanced grafic features)

Pareiza darba rezima izvéle

Programmas parbaudi iesp&jams veikt tikai programmas parbaudes
reZima:

'E> » Nospiediet darba rezimu taustinu: TNC parslédzas has Tociy stas piger
darba rezZima Programmas parbaude :

Progr.parb.
3883_1.1

INEo X-30 v+30 Mz
o

Sikaka informacija par So temu
B TNC darba rezimi: skatiet "Darba rezimi", Lappuse 67

® Programmas parbaude: skatiet "Programmas parbaude",
Lappuse 427

nasg
INg99g9ssg 38031 671 *

I
-
-
LGS
LI

00:01:12 F_MAX. El

STARTS

miji= =N

STARTS
ATSEV. IER
=L

STARTS

Instrumentu tabulas izvéle programmas parbaudei

So soli nepiecieSams veikt tikai tad, ja programmas parbaudes
reZima vél nav aktivizéta neviena instrumentu tabula.

— » Nospiediet taustinu PGM MGT: TNC atver datnu
MGT parvaldi
Tirs » Nospiediet programmtaustinu IZVELETIES TIPU:
TZUELET TNC parada programmtaustinu izvélni noradama
datnu tipa izvélei
vTsu o, » Nospiediet programmtaustinu PARADIT VISU:
[0 TNC labaja loga parada visas saglabatas datnes
- » Parvietojiet izgaismoto lauku pa kreisi uz mapém
» Parvietojiet izgaismot lauku uz mapi TNC:\
» Parvietojiet izgaismoto lauku pa labi uz datném
' » Parvietojiet izgaismoto lauku uz datni TOOL.T
(aktiva instrumentu tabula), parnemiet ar taustinu
ENT: TOOL.T iegust statusu S un ir aktiva
programmas parbaudei
» Nospiediet taustinu END: izejiet no datnu
parvaldes

Sikaka informacija par So temu
® |nstrumentu parvalde: skatiet "Instrumenta datu ievade tabula",
Lappuse 144

® Programmas parbaude: skatiet "Programmas parbaude",
Lappuse 427
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1.4 Pirmas dalas grafiska parbaude(programmatiiras opcija Advanced
grafic features)

Parbaudamas programmas izvéle

PGM » Nospiediet taustinu PGM MGT: TNC atver datnu
MGT parvaldi
pEney. » Nospiediet programmtaustinu PEDEJAS DATNES:
TR TNC atver uznirsto$o logu ar pédéjam izvélétajam
datném

» Ar bultinu taustiniem uzvélieties programmu, kuru
vélaties parbaudrt, parnemiet ar taustinu ENT

Sikaka informacija par So temu

® Programmas izvéle: skatiet "Darbs ar datnu parvaldi”,
Lappuse 97

Ekrana sadalijuma un skatijuma izvéle

—~ » Nospiediet taustinu ekrana sadalijuma izvélei:

1\ TNC parada programmtaustinu rindu ar visam
pieejamam alternativam

PROGRAMMA » Nospiediet programmtaustinu PROGRAMMA +

e GRAFISKAIS ATTELS: TNC ekrana kreisaja pusé

parada programmu, labaja ekrana pusé — sagatavi
» Ar programmtaustinu izvélieties vélamo skatijumu
» Paradit skatijumu no augsas

[ ]
= » Paradit attélojumu 3 plaknés
L[]

» Paradit trisdimensiju attélojumu
=

Sikaka informacija par So téemu
m  Grafiskas funkcijas: skatiet "Grafiskie attéli(programmatdras
opcija Advanced grafic features)", Lappuse 416

B Programmas parbaudes veiksana: skatiet "Programmas
parbaude", Lappuse 427
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Pirmas dalas grafiska parbaude(programmatiras opcija Advanced

grafic features)

Programmas parbaudes saksana

RESET
+
STARTS

STOP

STARTS

» Nospiediet programmtaustinu RESET +
START: TNC simulé aktivo programmu l1dz
ieprogrammétajam partraukumam vai lidz
programmas beigam

» Kamér notiek simulacija, ar programmtaustiniem
iesp&jams mainit skatijumus

» Nospiediet programmtaustinu STOP: TNC
partrauc programmas parbaudi

» Nospiediet programmtaustinu START: TNC turpina
programmas parbaudi péc partraukuma

Sikaka informacija par So temu

B Programmas parbaudes veikSana: skatiet "Programmas
parbaude", Lappuse 427

m  Grafiskas funkcijas: skatiet "Grafiskie attéli(programmataras
opcija Advanced grafic features)", Lappuse 416

B Parbaudes atruma iestatiSana: skatiet "Programmas parbauzu
iestatidana", Lappuse 417
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1.5 Instrumentu iestatiSana

1.5 Instrumentu iestatiSana

Pareiza darba rezima izvéle

Instrumentu iestatiSana darba reZima Manualais rezims:

» Nospiediet darba reZzimu taustinu: TNC parslédzas
darba reZima Manualais rezZims

Sikaka informacija par $o téemu
B TNC darba rezimi: skatiet "Darba rezimi", Lappuse 67

Instrumentu sagatavosana un parmerisana

» Nospriegojiet nepiecieSamos instrumentus attiecigaja
spilpatrona

» Merot ar argju instrumentu reguléSanas ierici: izmeériet
instrumentus, atziméjiet garumu un radiusu vai nosutiet datus ar
parraides programmu uzreiz masinai

» Meérot masina: ievietojiet instrumentus instrumentu mainitaja
Lappuse 58

Manualais rezims

nEsana
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Instrumentu iestatiSsana 1.5

Instrumentu tabula TOOL.T

Instrumentu tabula TOOL.T (saglabata cietaja diska sadala TNC: Thstronenta Tabilas redisssans
\TABLE\) saglabjjiet tadus instrumentu datus ka garums un

radiuss, ka ari citu instrumentus raksturojosu informaciju, kas ) E——— — |
nepiecieSama TNC dazadu funkciju izpildei.

Lai ievaditu instrumentu tabula TOOL.T instrumentu datus,

o

]

N

o

8
50995509655 09800955008 8

rikojieties sadi: - . = =
INSTRUM. » Instrumentu tabulas paradiSana: TNC parada
e instrumentu tabulu tabulas veida - -
Ritaail) » Instrumentu tabulas izmainiSana: = = - %
s [ programmtaustinu REDIGET iestatiet uz IESL. e e —
> Izvélieties instrumenta numuru, kuru vélaties FIT | T | T || masan| =2 | 8ETG
mainTt, ar bultinu taustiniem uz leju vai uz augsSu
» lzvélieties instrumenta datus, kurus vélaties maintt,
ar bultinu taustiniem pa labi vai pa kreisi
» lIzieSana no instrumentu tabulas: nospiediet
taustinu END
Sikaka informacija par So temu
® TNC darba rezimi: skatiet "Darba rezimi", Lappuse 67
®m Darbs ar instrumentu tabulu: skatiet "Instrumenta datu ievade
tabula", Lappuse 144
57
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1.5 Instrumentu iestatiSana

Vietu tabula TOOL_P.TCH

STs vietu tabulas funkcijas veids ir atkarigs no
masinas. levérojiet jisu iekartas lietoSanas
3B rokasgramatu.

Vietu tabula TOOL_P.TCH (saglabata cietaja diska sadala TNC:
\TABLE\) nosakiet, ar kadiem instrumentiem ir aprikota instrumentu
magazina.

Lai ievaditu datus vietu tabula TOOL_P.TCH, rikojieties Sadi:

INSTRUN. » Instrumentu tabulas paradiana: TNC parada
L instrumentu tabulu tabulas veida

oTETAS » Vietu tabulas paradisana: TNC parada vietu tabulu
TABULA tabulas veida

» Vietu tabulas izmainiSana: programmtaustinu
REDIGET iestatiet uz IESL.

» |zvéléties vietas numuru, kuru vélaties maintt, ar
bultinu taustiniem uz leju vai uz augsu

> lzvélieties datus, kurus vélaties mainit, ar bultinu
taustiniem pa labi vai pa kreisi

» lzieSana no vietu tabulas: nospiediet taustinu END

Sikaka informacija par $o téemu
B TNC darba rezimi: skatiet "Darba rezimi", Lappuse 67

® Darbs ar vietu tabulu: skatiet "Instrumentu mainitaja vietu
tabula", Lappuse 153

Vietu tabulas redigésana

ssssss
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Sagataves iestatiSana

1.6 Sagataves iestatiSana

Pareiza darba rezima izvéle

Sagataves iestata darba reZima Manualais rezims vai El. rokrats

» Nospiediet darba reZzimu taustinu: TNC parslédzas
darba reZima Manualais rezZims

Sikaka informacija par $o téemu
B Manualais rezims: skatiet "Masinas asu virziSana",
Lappuse 359

Sagataves nostiprinasana

Nostipriniet sagatavi ar nospriego$anas aprikojumu uz masinas
galda. Ja Jasu masinai ir trisdimensiju skenésanas sistéma, nav
nepiecieSama sagataves noreguléSana paraléli asim.

Ja Jusu masinai nav trisdimensiju skenéSanas sistémas, sagatave
noreguléjama t4, lai ta batu nostiprinata paraléli masinas asim.
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1.6 Sagataves iestatiSana

Sagataves noregulésana ar trisdimensiju skenésanas
sistemu
(programmaturas opcija Touch probe function)

» 3D (trisdimensiju) skenéSanas sistému uzstadiSana: darba
rezima MDI (MDI = Manual Data Input) izpildiet ierakstu TOOL
CALL, noradot instrumentu asi, un nosléguma atkal izvélieties
darba rezZimu Manualais rezims (MDI darba rezZima iesp&jams
pa vienam ierakstam veikt jebkurus NC ierakstus neatkarigi
vienu no otra)

TAUSTA » lIzsauciet skenésanas funkciju: TNC
v programmtaustinu rinda parada pieejamas
funkcijas
SKENET » |zmériet pamatgrieSanos: TNC parada
i pamatgrieSanas izvélni. PamatgrieSanas

aprékinasanai noskengjiet divus taisnes punktus
uz sagataves

» Poziciongjiet skenéSanas sistému ar ass virziena
taustiniem pirma skenéSanas punkta tuvuma

» Ar programmtaustinu izvélieties skené8anas
virzienu

» Nospiediet NC-Start: skenéSanas sistéma
parvietojas definétaja virziena, Iidz ta skar
sagatavi, un péc tam automatiski virzas atpakal uz
sakumpunktu

» Poziciongjiet skenéSanas sistému ar ass virziena
taustiniem otra skenéSanas punkta tuvuma

» Nospiediet NC uzsak3$anas taustinu: skenésSanas
sistéma parvietojas definétaja virziena, "dz ta skar
sagatavi, un péc tam automatiski virzas atpakal uz
sakumpunktu

» Visbeidzot TNC paradis noteikto pamatgrieSanos

» Nospiezot provgrammtaustirJU NOTEIKT
PAMATGRIESANOS, parnemiet paradtto vértibu
ka aktivo grieSanas veértibu. Lai izietu no izvélnes,
nospiediet programmtaustinu BEIGT

Sikaka informacija par So temu
®m Darba reZims MDI: skatiet "VienkarSu apstréZu programmeésana
un izpilde", Lappuse 410

®m Sagataves pareiza novietoSana: skatiet "Sagataves nepareiza
novietojuma kompensésana ar 3D skené$anas sistému
(programmatiras opcija Touch probe functions)", Lappuse 391
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Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju
skenésanas sistemu

(programmaturas opcija Touch probe function)

» 3D (trisdimensiju) skenéSanas sistémas uzstadiSana: darba

rezima MDI izpildiet ierakstu TOOL CALL, noradot instrumentu
asi, un nosléguma atkal izvélieties reZimu Manualais rezims

TAUSTA
FUNKCIJA
27

SKENET

i

RATSAUCES
PUNKTR
NOTEIKS.

>

Izsauciet skené8anas funkciju: TNC
programmtaustinu rinda parada pieejamas
funkcijas

Nosakiet atsauces punktu, piem., sagataves stari
Pozicionéjiet skenésanas sistému pirmas
sagataves malas pirma skenésanas punkta
tuvuma

Ar programmtaustinu izvélieties skenéSanas
virzienu

Nospiediet NC uzsakSanas taustinu: skenéSanas
sistéma parvietojas definétaja virziena, "dz ta skar
sagatavi, un péc tam automatiski virzas atpakal uz
sakumpunktu

Pozicionéjiet skené8anas sistému ar ass
virziena taustiniem pirmas sagataves malas otra
skenéSanas punkta tuvuma

Nospiediet NC uzsaksanas taustinu: skenéSanas
sistéma parvietojas definétaja virziena, l1dz ta skar
sagatavi, un péc tam automatiski virzas atpakal uz
sakumpunktu

Pozicionéjiet skenésanas sistému ar ass
virziena taustiniem otras sagataves malas pirma
skenéSanas punkta tuvuma

Ar programmtaustinu izvélieties skenéSanas
virzienu

Nospiediet NC uzsak8anas taustinu: skené8anas
sistéma parvietojas definétaja virziena, I1dz ta skar
sagatavi, un péc tam automatiski virzas atpakal uz
sakumpunktu

Pozicionéjiet skené8anas sistému ar ass virziena
taustiniem otras sagataves malas otra skenéSanas
punkta tuvuma

Nospiediet NC uzsaksanas taustinu: skenéSanas
sistéma parvietojas definétaja virziena, l1dz ta skar
sagatavi, un péc tam automatiski virzas atpakal uz
sakumpunktu

Visbeidzot TNC paradis noteikta stira punkta
koordinatas

0 iestatiSana: nospiediet programmtaustinu
NOTEIKT ATSAUCES PUNKTU

Izejiet no izv€lnes, nospiezot programmtaustinu
BEIGT

Sikaka informacija par $o temu

B Atsauces punktu noteikS8ana: skatiet "Atskaites punkta
noteik8ana ar trisdimensiju skenésanas sistéemu
(programmatiras opcija Touch probe function)", Lappuse 394
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1.7 Pirmas programmas izpilde

1.7 Pirmas programmas izpilde

Pareiza darba rezima izvéle

Programmu Jas varat izpildit vai nu reZima "Programmas izpilde pa
atsevi8kam ierakstam" vai "Programmas izpilde ierakstu seciba":

» Nospiediet darba rezimu taustinu: TNC parslédzas

darba reZima Programmas izpilde pa atseviSskam
ierakstam, TNC izpilda programmu ierakstu péc
ieraksta. Katrs ieraksts jaapstiprina ar taustinu NC-
Start

Nospiediet darba rezZimu taustinu: TNC parslédzas
darba rezZima Programmas izpilde ierakstu
seciba, TNC programmu péc NC uzsakS$anas
izpilda IT1dz programmas partrauk$anai vai lidz tas
beigam

>

Sikaka informacija par So temu
® TNC darba rezimi: skatiet "Darba rezimi", Lappuse 67

® Programmu izpilde: skatiet "Programmas izpilde",
Lappuse 430

Apstradajamas programmas izvéle

. izpilde, pilna sec.

ssssssssssss

nnnnn

0% XINml P1 -T1

0% viNm1 es:13

Ssana

+50.000 Y +70.288 2

B +0.000 C

NOM. 1@ 1 © §] 2

sans | seroes sreun.
TI T 177

— » Nospiediet taustinu PGM MGT: TNC atver datnu
MG} parvaldi

PEDEJ.
DATNES

>

Nospiediet programmtaustinu PEDEJAS DATNES:
TNC atver uznirstoSo logu ar pédéjam izvélétajam

datném

» NepiecieSamibas gadijuma ar bultinu taustiniem
izvélieties programmu, kuru vélaties izpildit,
parnemiet ar taustinu ENT

Sikaka informacija par So téemu
® Datnu parvalde: skatiet "Darbs ar datnu parvaldi",
Lappuse 97

Programmas palaiSana
@ » Nospiediet taustinu NS-Start: TNC izpilda aktivo

programmu

Sikaka informacija par So téemu

B Programmu izpilde: skatiet "Programmas izpilde",
Lappuse 430
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21 TNC 620

2.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC ir darbnicam piemérotas trajektorijas vadibas
sistémas, ar kuram tradicionalos frézéSanas un urbSanas

darbus var ieprogrammét konkrétajai masinai viegli saprotama
atklata teksta dialoga. Tas ir konstruétas izmantoSanai frézés,
urbjmasinas un apstrades iekartas ar maksimali 18 asim. Papildus
programmeéjot, var iestatit varpstas lenka poziciju.

Vadibas panelis un ekrans ir parskatami, ar atri un éerti
sasniedzamam funkcijam.

Programmésana: HEIDENHAIN atklata teksta dialogs
un DIN/ISO

Ertaja HEIDENHAIN atklata teksta dialoga programmu izveidot
ir loti vienkarsi. Programmas ievades laika programmé&sanas
grafika tiek paradrti atseviSki apstrades posmi. Ja nav pieejams
NC piemérots raséjums, var lietot brivo kontliru programmésanu
FK. Sagataves apstrades grafiska simulacija iesp&jama gan
programmas parbaudes, gan izpildes laika.

TNC var programmeét arT péc DIN/ISO vai DNC rezima.

Programmu var ievadit un izméginat ari vienlaikus ar cita
programma notiekoSo sagataves apstradi.

Savietojamiba

Apstrades programmas, kuras ir izveidotas HEIDENHAIN
trajektorijas vadibas sistémas (sakot ar TNC 150 B), TNC 620 var
izpildtt nosactti. Ja NC ierakstos ir nederigi elementi, atverot datni,
TNC tos atzimé kd ERROR ierakstus.

skatiet "TNC 620 un iTNC 530 funkciju

E> salidzinajums"”, Lappuse 488. Turklat nemiet véra
arT detalizéto aprakstu par atskiribam starp iTNC 530
un TNC 620
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Ekrans un vadibas panelis 2.2

2.2 Ekrans un vadibas panelis
Ekrans
TNC tiek piegadata kompakta versija vai versija ar atsevisku ekranu B

HEIDENHAIN

un vadibas paneli. Abos variantos TNC ir aprikota ar 15 collu TFT
plakano ekranu.

Manual operation 1

1 Galvene ~140.
Ja ieslégta TNC, ekrana galvené redzami izvélétie rezimi: 138
pa kreisi — masinas rezimi, pa labi — programmeésanas +360 .

rezimi. Lielakaja galvenes lauka redzams rezims, kura ekrans
ieslegts — taja paradas dialoga vaicajumi un zinojumu teksti L
(iznémums: ja TNC parada tikai grafiku). @% S-IST 10318

130% S-0VR

2 Programmtaustini L E

funkcijas. STs funkcijas izvélieties ar zem tas eso$ajiem
taustiniem. Saura josla tie$i virs programmtaustiniem
parada programmtaustinu rindu skaitu, kuru var izvéléties
ar arpusé izvietotajiem melnajiem bultinu taustiniem. Aktiva
programmtaustinu rinda tiek attélota ka gaidaka josla.

Izvéles programmtaustini
Programmtaustinu rindu parslég8ana

Ekrana sadalfjuma noteikSana

o g A~ W

Ekrana parslégSanas taustin masinas darbibas un
programmeésanas rezimiem

7 lzvéles programmtaustini masinas raZotaja
programmtaustiniem

lekartas razotaja programmtaustinu rindu parslégsana

USB pieslégums
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2.2 Ekrans un vadibas panelis

Ekrana sadalijuma noteikSana

Lietotdjs pats izvélas ekrana sadalijumu: $adi TNC displej3,
pieméram, programmeésanas reZima, programmu var paradit
kreisaja loga, kamér labaja loga vienlaikus ir redzams, pieméram,
programmésanas grafiks. Cita gadijuma labaja loga var paradit ar
programmas sadalijumu vai tikai programmu viena liela loga. Tas,
kadi logi TNC tiek paradtti, ir atkarigs no lietotaja izvéléta rezima.
Ekrana sadalijuma noteikSana:

—~ » Nospiediet ekrana parslégsanas taustinu:

1\ programmtaustinu rinda parada iespéjamos
ekrana sadalijjumus; skatiet ,Darba rezimi” 62.
lappusé

PROGRAMIA » Ar programmtaustinu izvélieties ekrana

ERH;IKS SadaITijU.

Vadibas panelis

TNC 620 tiek piegadata aprikojuma ar integrétu vadibas paneli.
Cita varianta TNC 620 ir pieejama arT ar atsevisku ekranu un
vadibas paneli ar burtciparu klaviatdru.

HEIDENHAIN

Manual operation

1 Alpha klaviatdra teksta, datnu nosaukumu ievadei un DIN/ISO
programmésanai.

2 = Datnu parvalde

Kalkulators

MOD funkcija ST == o

HELP funkcija e B0

Programmésanas reZimi

Masinas darba rezimi
Programmeésanas dialogu atvérSana

Navigacijas taustini un leciena komanda GOTO

N o g A~ W

Skait|lu ievade un asu izvéle

10

Atsevisku taustinu funkcijas apkopotas uz pirma vaka.

Atsevidki masinu razotaji neizmanto HEIDENHAIN

standarta vadibas paneli. levérojiet jusu iekartas
3B lietoSanas rokasgramatu.

Argjie taustini, pieméram, NC-START vai NC-STOP,

aprakstiti Jisu masinas lietoSanas rokasgramata.

66 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



Darbarezimi 2.3

2.3 Darba rezimi

Manualais rezZims un elektroniska rokrata rezims

Masinas iestatiSana javeic manualaja rezZima. éajé reZima masinas (IS T
asis var pozicionét manuali vai pakapeniski, ka art noteikt atsauces
punktus un sagazt apstrades plakni. i
. .. ) _. . . i +50.000 |Ubersicnht|pen|LBL|cve|n|Pos|TooL[TT] > —
Rokrata reZims nodroSina iespéju manuali virzit masinas asis, Y__ire.ce8 ey nwm e
izmantojot elektronisko rokratu HR. B T | e —
c +0.000| |o-Tes +o.co00 DR-TAB +0.0080 T d
Programmtaustini ekrana sadaliSanai (izvélieties, ka aprakstits 1 ?,‘
ieprieks) u : ‘
Logs Programmtaustind ") . . ... .z |
Pozicijas —= 0% XCNmi1 P1  -T1 B
POZICIJA 9% YCNml 99:13 9FF DNQ
staruss | staruss | staruss | STATUSS | sranuss ‘ - ‘ =
parskars | poz.zno. | mstRum. | ooRD: | g oocan, = =
Pa kreisi: pozicijas, pa labi: statusa indikacija PozZC1IA
STATUSS
Pozicionésana ar manualo ievadi
Saja rezZima var ieprogrammeét vienkarsas virzisanas kustibas, kas o O 6 Conaie foved
vajadzigas, pieméram, plakanfrézéSanai vai pozicionéSanai. G?l -
Ekrana sadali$anas programmtaustini N2o 12 617 82580% i
N38 G200 URBSANA -
ing | bheinide  opassiess erTewns e
Logs Programmtaustins 0206=+150 :PADEVE PIEL. DZIL L
028231'5 EPIELIKSHNHS DZIL. Sl
Programma T D e S
PROGRAMMA Q204=+50 52. DROSIBAS ATTAL.
A211=+0 sAIZTURES LAIKS LEJA* ‘
8% XLCNml P1 =1
.. . 8% YLCNm] ©89:20 =
Pa kreisi: programma, pa labi: statusa PROGRAMITA RIS t359hE 5 —T53EE w g
IndlkéCIJa STATUSS = S22 - ooy
NOM. 1@ 1 K T  s@Zs zses F @an/nin  Par 100% M 5/9 °"'g
Programmeésana
Saja rezima varat izveidot apstrades programmas. Brivo kontiru Frn T [ProgranmEiana
programmésana, dazadie cikli un Q parametru funkcijas piedava e N
dazada veida atbalstu un papildinajumus programmésanas ‘
procesam. Programmeésanas grafiks péc izvéles parada ez ‘
ieprogrammétas parvietojuma trajektorijas. T e e v |
Ekrana sadali$anas programmtaustini E i SN |
Logs Programmtaustins ) = ‘
Programma |k ‘
PROGRAMMA
= i) E L1 El
Pa krEiSiZ programma, pa labi: programmas PROGRANIA “T ‘ ‘ T | recemn | eree nn el
Sadalljums SADALEJ.
Pa kreisi: programma, pa labi: PROGRAMMA
programmésanas grafiks GRAFIKS
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2.3 Darba rezimi

Programmas parbaude

Programmas parbaudes reZima TNC simulé programmas un

programmu dalas, lai, pieméram, atrastu programma geometriskas E—
nesaderibas, trukstoSas vai nepareizas ievades un darba he3 E20 52 ey Lo
telpas defektus. Simulaciju grafiski atbalsta dazadi skatfjumi. TH kil
(Programmatiras opcijaAdvanced grafic features) RS L1 Do g e v

IN1zo Goz X+58.885 v+30.025 R+zex
N130 Go3 X+19.732 Y421.191 R+75%
IN140 GOz X+5 v+30+

Ekrana sadaliSanas programmtaustini: skatiet "Programmas izpilde

R2x
Inssgss coe Gao x-30%

ierakstu seciba un pa atseviskiem ierakstiem", Lappuse 68. pasRiiessSastis oot +

Manuslais rezins

Progr.parb.
3803_1.1

I
|
|
L
L

00:01:12 F max El

STARTS
ATSEV.IER

RESET
STARTS

5=

STARTS

Programmas izpilde ierakstu seciba un pa atseviskiem
ierakstiem

Ja notiek programmas izpilde ierakstu seciba, TNC izpilda
programmu [idz programmas beigam vai l1dz manualam jeb
ieprogrammétajam partraukumam. Péc partraukuma programmas
izpildi var atsakt.

Izpildot programmu pa atseviSkam ierakstam, katru ierakstu aktivizé
atseviski ar aréjo START taustinu.

Ekrana sadali$anas programmtaustini e

0% XINml P1 -T1

. izpilde, pilna sec. Progsrana8sana
1o Ga

IN70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex

©% viNml @9:13

Logs Programmtaustins : : ~ooe | T
g g . 130 02— 2-22 s ]

14

F1o0x
@

Programma

[oFF]  on

PROGRAMMA NoM. 1@ 1 R T 512s zoe0 R emm/min Par_100% M 5.8 r

sTRUN.
ThBULA
T AW

SAKUNS BEIGAS

4

Loeg) INSTRUM.

LapPA IERAKSTU
PIEVADE

IZHANTOJ.

Pa kreisi: programma, pa labi: programmas PROGRAMMA

+

sadaITjums SADALIJ.

Pa kreisi: programma, pa labi: statuss PROGRAMMA

&
STATUSS

Pa kreisi: programma, pa labi: grafiskais attéls PROGRAMMA

+

(programmatdras opcija Advanced grafic GRAFIKS
features)

Grafiskais attéls (programmatdras opcija
Advanced grafic features)

GRAFIKS

Programmtaustini ekrana sadaliSanai palesu tabulas
(programmatiras opcija Pallet management)

Logs Programmtaustins

PaleSu tabula

PALETE

Pa kreisi: programma, pa labi: paleSu tabula PROGRANMA

+
PALETE

Pa kreisi: paleSu tabula, pa labi: statuss PALETE

&
STATUSS
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Statusa radijumi 2.4

24 Statusa radijumi

»Visparéejs” statusa radijums
Visparéja statusa indikacija ekrana apakséja dala informé par
masinas attieciga briza stavokli. Ta automatiski paradas rezimos

® Programmas izpilde atseviSkam ierakstam un pilna seciba, ja
par radijumu nav izvéléts "Grafiks", un

® pozicion€jot ar manualo ievadi.

Progr. izpilde, pilna sec.

N7 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex
INgo Go1 v+o5+

INgo G25 RS*

100

Manualaja reZima un elektroniska rokrata reZima statusa indikacija
tiek paradtta lielaja loga.

0% XINml P1 -T1

0% viNm1 es:13

Statusa indikacijas informacija T 11— T
Simbols Nozime wor. G @
FAKT Pozicijas indikacija: rezZima faktiskas, nominalas T e | S

vai atlikusa cela koordinatas

E Masinas asis; paligasis TNC parada ar maziem
burtiem. Paradito asu secibu un skaitu nosaka
masinas razotajs. levérojiet masinas lietoSanas
rokasgramata sniegtos noradijumus

@3 Aktiva atsauces punkta numurs no iestatijumu
tabulas. Ja atsauces punkts noteikts manuali,
TNC aiz simbola parada tekstu MAN

FSM Padeves radijums collas atbilst faktiskas vértibas
desmitajai dalai. Apgriezienu skaits S, padeve F
un faktiska papildfunkcija M

+ Ass ir iespiléta
@ Asi var virzit ar rokratu

|£ Asis virza, nemot véra pamatrotaciju
@ Asis virza sagazta apstrades plakné
;En Aktiva funkcija M128 vai FUNCTION TCPM
Nav aktiva neviena programma
]
m Sakta programmas izpilde
1

— Programmas izpilde ir apturéta

ol

X Programma tiek partraukta
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2.4 Statusa radijumi

Papildu statusa radijums

Papildu statusa radijumi sniedz detalizétu informaciju par
programmas izpildi. Tos var izsaukt jebkura reZima, iznemot
programmas saglabasanas/redigésanas rezimu.

Papildu statusa radijuma ieslégSana

—~ » lIzsauciet ekrana sadalijuma programmtaustinu
A\, rindu

PROGRAMNA > lzvélieties ekrana attélu ar papildu statusa

.- radijumu: TNC labaja ekrana pusé parada statusa

formularu PARSKATS

Papildu statusa radijumu izvéele

» Parslédziet programmtaustinu rindu, I1dz paradas
STATUSA prorgrammtaustini
araTUsS > lzvélieties papildu statusa radijumu ar
POZ.IND. programmtaustinu, pieméram, pozicijas un
koordinatas, vai
= » lzvélieties vélamo skatljumu ar parslégsanas
programmtaustiniem

Turpmak aprakstiti pieejamie statusa radijumi, kurus varat
izvéléeties tiesi ar programmtaustiniem vai ar parslégSanas
programmtaustiniem.

levérojiet, ka dala no turpmak aprakstitas statusa

informacijas pieejama tikai tad, ja josu TNC ir
3B aktivizéta atbilsto§a programmatdras opcija.
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Parskats

Péc TNC ieslégSanas iekarta parada statusa veidni Parskats,

ja ir izvéléts ekrana sadalljums PROGRAMMA+STATUSS (vai
POZICIJA+STATUSS). Parskata veidne ietver svarigakas statusa
informacijas kopsavilkumu, ko sadalita veida var redzét art
attiecigajas detalizétajas veidnés.

Programm-
taustins

STATUSS
PARSKATS

Nozime

Pozicijas indikacija

Statusa radijumi

24

Progr.parb.

Instrumenta informéacija

Aktivas M funkcijas

Aktivas koordinatu transformacijas

Aktiva apakSprogramma

Aktivais programmas dalas atkartojums

Ar PGM CALL izsaukta programma

Faktiskais apstrades laiks

Aktivas pamatprogrammas nosaukums

Visparéeja programmas informacija (cilne PGM)

Programm-
taustins

Nav
iespéjama
tieSa izvéle

Nozime

Aktivas pamatprogrammas nosaukums

Rinka Iinijas centrs CC (pols)

Aiztures laika skaititajs

Apstrades laiks, ja programma pilniba simuléta
Programmas parbaudes darba rezima.

Faktiskais apstrades laiks, %

Faktiskais pulkstena laiks

Izsauktas programmas
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Progr. izpilde, pilna sec.
stat.H
A . Ubersicht [pan| LBL | cve || Pos | TooL [T
19 CYGL DEF 11.0 MEROGA IZUELE RENcHilc  ssecdee Mo e I
28 CvCL DEF 11.1 SCL ©.9995 v +70.238 B +2.000 a—n
B stop z  -1se.000 C +2.008 —,
22 CALL LBL 15 REPS T s D1e -
23 PLANE RESET STAY
28 RURE, L +0.0000 R +5.0000 0
25 END PGM STAT1 M DL-TAB  +0.0000  DR-TAB  +0.000@
DL-PGH  +0.z500  DR-PGM  +0.1000 [
m1e N S
X +ag.cezz | W Th A
v +133.0803 @ xv =y
b ¥
a LeL 58
[ REP
e — PGM CALL TNC:\nc_proa\peh | ® ee:0e:a1
Aktives PGM:
x vl 09:14 sto0x %l.
+50.459 Y +29.705 2 -18.255 s
B +0.000 C +0.000
F00%
®
now. @& 1 K T S@Zs zsea £ omamin  Par 100% H 5@ S
MANUALT 8 IEKSEJS
PARAMETRU
RIKOTIES SARAKSTS e
Progr. izpilde, pilna sec. (AR
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht PGM|LBL|cve|M|Pos|TooL|TT[>
18 L 1x-0.1 RO FMAX :
19 CYGL DEF 11.0 MEROGA IZUELE Aktives PeH =]
2@ CYCL DEF 11.1 SCL 0.9385 ec, Il
22 CALL LBL 15 REPS v sa.z80 00:00:01 =
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ® Aktuelle Uhrzeit: 09:14:48 s Dr'
25 END PGM STAT1 i
Autgerutene Prosramne .
PN 1: TNC.uné. ProaPEINGTAT1.H Cl
Pon 2
Pon 3 TR
PBM 4 et
P 5 =
PGM 6 <
P 7
PN &
PN 8
ex XINm1 PL -T1 Pon 10
@x v 09:14 stoox ]
+50.459 Y +29.705 2 -18.255 i
B +0.000 C +0.000
F100%
()
now. @& 1 K T SRS zsee £ om/min  par toex WS | 190 =3
MANUALT g IEKSEJS
PARAMETRU
RIKOTIES SARAKSTS i

4l
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2.4 Statusa radijumi

Programmas dalas atkartojums/apakSprogrammas (cilne LBL)

Programm-
taustins

Nav
iespéjama
tieSa izvéele

Nozime

Aktivie programmas dalas atkartojumi

ar ieraksta numuru, iezimes numuru un
ieprogrammeéto/vél izpildamo atkartojumu
skaitu

stat.H

Progr. izpilde, pilna sec.

Progr.parb.

Aktivie apakSprogrammu numuri ar ieraksta
numuru, kura izsaukta apakSprogramma, un
iezimes numuru, kas izsaukts

Informacija par standarta cikliem (cilne CYC)

Programm-

taustins
Nav
iespéjama
tieSa izvele

Nozime

Aktivais apstrades cikls

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11. MEROGA IZVELE
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885

21 SToP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht |PeM LBL |cve |m|Pos|TooL|TT[>
Unterprogranne

LBL-NT . /Nane
o

Uisderholungen
Satz-Nr.  LBL-Nr./Name REP
@x XiNml PL -T1
x v 09:14
+50.4589 Y +28.705| [2 =19 .265
B +0.000 C +0.000
now. @& 1 K T szs zse0 F omn/nin  Par 1eex M S
nANUALT ‘ a
PARAMETRU
RECOTIES faiidlon

Progr. izpilde, pilna sec.

Progr.parb.

72

Cikla 32 ,Pielaide" aktivas vértibas

stat.H
17 LeL 15 Ubersicnt [pan|LBL ove [m[pos| TooL| 7T [¢>
18 L Ix-0.1 Re FAX =
18 CYCL DEF 11.@ MEROGA IZUELE (5517 "B
20 CVCL DEF 11.1 ScL o.5335 A
[21_Stop Zvklus 32 TOLERANZ Aktius —
22 CALL LBL 15 REPS T =l
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @ EEITES & E
25 END PGM STAT1 MM TA
W
ex XiNm1 P1 -T1
ex viNm1 0g:14 FTTEE: %
+50.459 Y +29.705 2 -10.255| & ¥
B +0.000 C +0.000
F1o0x
®
v, @@ 1 K0 T SBEE 20 F wncain)  [par1oex] HEA ""‘g
MANUALT &l IEKSEJS
PARAMETRU
RIKOTIES SARAKSTS STOP
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Aktivas papildfunkcijas M (cilne M)

Programm-
taustins

Nav
iespéjama
tieSa izvéele

Nozime

Aktivo M funkciju saraksts ar noteiktu nozimi

Statusa radijumi

24

Progr. izpilde, pilna sec.

Progr.parb.

Aktivo M funkciju saraksts, ko pielagojis
masinas razotajs

Pozicijas un koordinatas (cilne POS)

Programm-
taustins

STATUSS
POZ.IND.

Nozime

Pozicijas radijuma veids, pieméram, faktiska
pozicija

stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PeM|LBL [cve M|Pos|TooL|TT[>
18 L Ix-0.1 Re FMAX
18 CYCL DEF 11.@ MEROGA IZVELE Mile L E
20 CvoL DEF 1101 SCL 0.8835 A8
[21_Sto —
22 CALL LBL 1S5 REPS =
23 PLANE RESET STAY
24 LoL 0 s
25 END PGM STAT1 M
c |
oEn s
fric ] vk
L
s Y
MS@e =}
@x XINm1 PL -T1
ex viNm1 0g:14 sieos [
+50. +29. = v
50.458 Y 28.705 2 10 . 255 .
B +0.000 C +0.000
F100x
®
now. @& 1 K T SRS zsea £ oma/min  Par 100% H 5@ =3
MANUALT 8 IEKSEJS
PARAMETRU
RIKOTIES SARAKSTS i

stat.H

Progr. izpilde, pilna sec.

Progr.parb.

Apstrades plaknes sagdzuma lenkis

PamatgrieSanas lenkis

Aktiva kinematika
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17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MEROGA IZVELE
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9595

21 sTop

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht |pan|LaL |

A +0.00000

¢ +25.00000

[ seunaarenuns
Ative Kinenst ik
e et

0% XINml P1 -T1

0% viNml es:14

RFNOM X +50.100 C +0.000 M =]
+70.288 .
z  -150.000 —
A +0.000
B +0.000 s ﬂ
W

cveln pos|TooL|TTI¢>

steex %
+50.458 Y +29.705| 2 -10.255| 5= &
B +0.000 C +0.000
gm‘ @
now. @® 1 K T S@Zs zsea £ omamin  Par 100% M 5@ ""‘g
MANUALT. ‘ ol IEKSEJS
PARAMETRU
RIKOTIES SARAKSTS sTop
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2.4 Statusa radijumi

Informacija par instrumentiem (cilne TOOL)

Programm-
taustins

STATUSS
INSTRUM.

Nozime

Aktiva instrumenta radijums:

B Radijums T: instrumenta numurs un
nosaukums

® Radijums RT: aizvietotajinstrumenta numurs

un nosaukums

Progr. izpilde,
stat.H

pilna sec.

Progr.parb.

Instrumenta ass

Instrumenta garums un radiusi

Virsizméri (delta vértibas) no instrumentu
tabulas (TAB) un no TOOL CALL (PGM)

KalpoSanas laiks, maksimalais kalpoSanas

laiks (TIME 1) un maksimalais kalpoSanas laiks

TOOL CALL (TIME 2)

Programmeéta instrumenta un
aizvietotajinstrumenta radijums

Instrumentu parmérisana (cilne TT)

o

-

Programm-
taustins

Nav
iesp€jama
tieSa izvéle

TNC parada cilni TT tikai tad, ja ST funkcija aktivizéta
8ai masinai.

Nozime

Mérama instrumenta numurs

17 LBL 15 Ubersicht |PGM|LBL |cve|M[Pos TOOL [TT 4>
13 L Tx-0.1 Re Frex
18 CYCL DEF 11.@ MEROGA IZVELE Ll - D1e L E
20 OvoL DEF 1111 5o o-s885 boc:
Bitstor e
22 GALL LaL 15 REPS L +se.0000 J
23 PLANE RESET STAY z o] R +5.0000
24 LBL © R2  +0.0000 s
25 END pom sTATL Mt
oL or or2 v
TAB +0.0000  +0.0000  +0.0000 d
Ponvozsee o100 veesee [
CUR.TINE TINEL TIMEZ e
Y
Ts
Rr
o xinal L -T1
ox vinm1 e8:15 T %l
+50.459 [Y +29.7085 2 -10.255 v
B +0.000 C +0.000
Fio0x
@
now. @@ 1 K T Sz zse0 F ownsnin  par 10ex] M SA °"‘§
MANUALT a IEKSEJS
PARAHETRU
RecorzES TRAETR stop
Progr. izpilde, pilna sec. Prosti pRIb.
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PGH|LBL |cvc |M|PoS|TooL TT [
13 L Tx-0.1 Re Frex
19 CYCL DEF 11.@ MEROGA IZVELE v E S D1e E
20 GvoL DEF 1111 So o-sses boc:
Bitsrr —
22 GALL LaL 15 REPS o B
25 PLANE RESET STAY rE
24 LBL @ =l B
25 END pom STAT Mt
¥ -l
T i
LU
=}
¥ Y
o xinml P -T1
ox vinm1 08:15 ST
)
+50.458 Y +28.705| [2 =19 .255 05
B +0.000 C +0.000
Fio0x
@
nor. @& 1 K T S@Zs 20 F ona/min  Par 10e% H S ""‘g

MANUALT
RIKOTIES

a
PARAMETRU
SARAKSTS

Radijums, vai tiek mérits Instrumenta radiuss

vai garums

AtseviSska asmens parmeérisanas MIN. un
MAKS. vértiba un rezultats mérjjumam ar
rotéjoSo instrumentu (DYN)

74

Instrumenta asmens numurs ar atbilstoSo
meérijuma vertibu. Zvaigznite aiz mérijjuma
vértibas norada, ka parsniegta instrumentu
tabula minéta pielaide
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Koordinatu parréekini (cilne TRANS)

Programm-
taustins

STATUSS
KOORD.
PARREK .

Nozime

Aktivas nulles punktu tabulas nosaukums

Statusa radijumi

24

Aktivais nulles punkta numurs (#), komentars
no aktiva nulles punkta numura aktivas rindas
(DOC) no cikla G53

Aktiva nulles punkta nobide (cikls G54); TNC
parada aktivo nulles punkta nobidi ne vairak
ka 8 asis

Spogulattéla asis (cikls G28)

Aktiva pamatgrieSanas

Aktivais grieSanas lenkis (cikls G73)

Aktivais méroga koeficients / méroga
koeficienti (cikls G72); TNC parada aktivo
meéroga koeficientu ne vairak ka 6 asis

Centriska paplasinajuma viduspunkts

Skatiet ciklu lietotaja rokasgramatu par koordinatu parrékinu

cikliem.

Q parametru paradisana (cilne QPARA)

Programm-
taustins

STATUSS
Q PARAM.

Nozime

Parada definéto Q parametru aktualas vértibas

Parada definéto virknes parametru simbolu
virknes
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Progr. izpilde, pilna sec. (AR
stat.H
17 el 15 PGM | LBL [ cve [ M PoS | TOOL [ T TRANS [¢>
1g L Ix-e.1 Re FMAX
18 CYCL DEF 11.@ MEROGA IZVELE Nullpunkt-Tab. : L E
26 GvOL DEF 11.1 SCL 6.8385 5 o
WS —
22 CALL LBL 15 REPS x sas.sszz <
23 PLANE RESET STAY TR
23 P v +133.e308 =
25 END oM STATI Mt
L ~
@ v o] -o.00000
R
@ sy
X ©.ssgs00 W g
v e.sssseo
z o.sseseo
e xiNml P -T1
@ vin1 es:15 stous []
+50.459 |Y +29.705 2 -10.255 v
B +0.000 C +0.000
Fioex
non. B® 1 K T s2s zse0 F own/nin  par 10ex] M SA °"‘§
MANUALT a IEKSEJS
PARAMETRU
REKOTIES I stop
Progr. izpilde, pilna sec. PEEAE
stat.H
s Pen|LBL| cve[M|Pos | TooL [T [TRANS aPARALY
32 Evit et 57, nosn zzueie — " g
20 cvcl Der 1111 Sl b.ssss At
AW —
22 CALL LBL 15 REPS -
23 PLANE RESET STAY
2a LeL & N
25 END pan sTATL Mt
W
SN
L
il 4
String-Parameter ==
e xinml P -T1
@ vinm es:15 stoos [1
+50.459 Y +29.705 2 -10.255|& %
B +0.000 C +0.000
Fieex
®
nov. @@ 1 K T SBEE 7m0 F un/ain)  [par 1oex] M EA °"'§
MANUALT al IEKSEJS
PARAMETRU
RIKOTIES SARAKSTS i
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2.5 Piederumi: HEIDENHAIN trisdimensiju skenésanas sistémas un
elektroniskie rokrati

2.5 Piederumi: HEIDENHAIN trisdimensiju
skenésanas sistemas un elektroniskie
rokrati

Trisdimensiju skenésanas sistéemas (programmatiras
opcija Touch probe function)

Ar dazadam HEIDENHAIN trisdimensiju skenéSanas sistémam var:

®m automatiski noregulét sagataves;

®  atri un precizi noteikt atsauces punktus;

® veikt sagataves mérijumus programmas izpildes laika;

B parmérit un parbaudit instrumentus.

ﬂ Visas ciklu funkcijas (skenéSanas sistému cikli un
apstrades cikli) ir aprakstitas ciklu programmésanas
lietotaja rokasgramata. Ja jums vajadziga $1
rokasgramata, Iidzu sazinieties ar HEIDENHAIN.
ID: 679295-xx

Parsléedzamas skenésanas sistémas TS 220, TS 440, TS 444,
TS 640 un TS 740

Sis skené$anas sistémas ir ipasi piemérotas automatiskai
sagataves novieto8anai, atsauces punkta noteik8anai un sagataves
mérisanai. TS 220 padod komutacijas signalus pa kabeli un turklat
ir ekonomiski izdeviga alternativa, ja rodas nepiecieSamiba izveidot
digitalu sistemu.

Ipasi masinam ar instrumentu mainitaju ir piemérota skenésanas
sistéma TS 640 (skatiet attélu) un neliela TS 440, kas parraida
komutacijas signalus bezvadu rezima, izmantojot infrasarkano staru
saiti.

Darbibas princips: HEIDENHAIN komut€joSo skenésanas sisteému
nedilstoSais optiskais slédzis registré tausta irbula novirzi.
Generétais signals izraisa skenéSanas sistémas pasreizéjas
pozicijas vértibas saglabadanu iekartas atmina.

Instrumenta parmeériSanai paredzéta instrumenta skenéSanas
sistema TT 140

TT 140 ir parsledzama trisdimensiju skenésanas sistéma
instrumentu parmérisanai un parbaudei. TNC piedava 3 ciklus, ar
kuriem var aprékinat instrumenta radiusu un garumu ar rotéjosu vai
nerotéjosu varpstu. Robusta konstrukcija un speciala aizsardziba
padara TT 140 izturigu pret dzeséSanas Skidruma un skaidu
radrtajiem bojajumiem. SIégumsignalu veido ar nedilstoSu, augstas
dro8ibas optisko sledzi.
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Piederumi: HEIDENHAIN trisdimensiju skenéSanas sistémas un

Elektroniskie rokrati HR

Elektroniskie rokrati vienkarso precizu manualas ass slido$o
detalu virziSanu. PagrieZot rokratu var izvéléties plada diapazona
virzidanas trajektoriju. Papildus ieblvéjamajiem rokratiem HR 130

un HR 150 HEIDENHAIN piedava art parnésajamo rokratu HR 410.
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.1 Pamatprincipi

3.1 Pamatprincipi

Trajektoriju mérierices un atsauces atzimes

Uz ma8&inas asim atrodas trajektoriju mérierices, kas nosaka
masinas darbgalda vai instrumenta pozicijas. Uz linearajam
asim parasti ir uzmontétas garuma mérierices, bet uz apalajiem
darbgaldiem un Sarnirasim — lenku meérierices.

Ja kada masinas ass kustas, tai pakartota meérierice dod elektrisku
signalu, péc kura TNC aprékina precizu masinas ass faktisko
poziciju.

Stravas padeves partraukuma gadijuma pieskire starp masinas
sliezu poziciju un aprékinato faktisko poziciju pazid. Lai So pieskiri
varétu atjaunot, inkrementalajam trajektoriju mériericém ir atsauces
atzimes. Skérsojot atsauces atzimi, TNC sanem signalu, kas
iezimé fiksétu masinas atsauces punktu. Tadéjadi TNC atjauno
faktiskas pozicijas pieskiri aktualajai masinas pozicijai. Garuma
meériericém ar kodétam distances atsauces atzimém masinas asis
japavirza maksimali par 20 mm, lenku mériericém — maksimali par
20°.

Absolltas mérierices péc ieslégsanas parsidta uz vadibas sistému
absoliito pozicijas vértibu. Tadéjadi uzriez péc ieslégSanas,
nevirzot masinas asis, atkal ir atjaunota pieskire starp faktisko
poziciju un masinas sliezu poziciju.

Atsauces sistema

Ar atsauces sistému precizi nosaka pozicijas plakné vai telpa.
Pozicijas dati vienmér attiecas uz noteiktu punktu, un to apraksta
koordinatas.

Taisnlenka sistéma (Dekarta koordinatu sistéma) tris virzieni ir
noteikti ka X, Y un Z asis. Asis atrodas perpendikulari viena otrai un
krustojas punkta, kas ir nulles punkts. Koordinata norada attalumu
[1dz nulles punktam kada no Siem virzieniem. Tadéjadi poziciju
plakné iesp&jams apzimét ar divam koordinatam un telpa ar tris
koordinatam.

Koordinatas, kas attiecas uz nulles punktu, sauc par absolttajam
koordinatam. Relativas koordinatas attiecas uz jebkuru citu poziciju
(atsauces punktu) koordinatu sistéma. Relativas koordinatu
vértibas sauc ar1 par inkrementalajam koordinatu vertitbam.

X (2Y)

z

Y
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Pamatprincipi

Atskaites sistéema frezeSanas masinas

Apstradajot sagatavi uz frézmasinas, galvenokart izmantojiet
taisnlenka koordinatu sistemu. Attéls pa labi parada, ka taisnlenka
koordinatu sistéma pakartota masinas asim. Labas rokas tris
pirkstu nosacijums kalpo par atgadinajumu: ja vidéjais pirksts no
sagataves uz instrumentu norada instrumenta ass virzien, tas rada
Z+ virziena, 1k8kis rada X+ virziena un raditajpirksts Y+ virziena.
TNC 620 papildus var vadit I1dz pat 18 asim. Papildus galvenajam
asim X, Y un Z paraléli darbojas papildasis U, V un W. Rotacijas
asis apzimé ar A, B un C. Attéls leja pa labi parada papildasu jeb
rotacijas asu pieskiri galvenajam asim.

3.1

Asu apziméjumi frezéSanas masinas

Jasu frézmas$inas asis X, Y un Z tiek dévétas art par instrumenta
asi, galveno asi (1. asi) un blakusasi (2. asi). Instrumenta ass
izkartojums nosaka to, ka tiks izkartota galvena ass un papildass.

Instrumenta ass Galvena ass Blakusass
X Y 4
Y z X
Z X Y
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.1 Pamatprincipi

Polaras koordinatas

Ja tehnologiskais raséjums veikts ar taisnlenka mérijumiem,

i _ NS o o vi
arT apstrades programmu izveidojiet ar taisnlenka koordinatam.
Sagatavés ar rinka Iiju lokiem vai lenku datiem pozicijas bieZi vien

var noteikt vienkarsak, izmantojot polaras koordinates.

Pretéji taisnlenka koordinatam X, Y un Z polaras koordinatas /
apraksta tikai pozicijas plakné. Polaro koordinatu nulles punkts ir
pola CC (CC = circle centre; angl. — rinka Inijas centrs). Pozicija R f
plakné tadg&jadi ir precizi noteikta ar: 10 N4 0°
® Polaro koordinatu radiusu: attalums no pola CC Iidz pozicijai R\

® Polaro koordinatu lenki: lenkis starp lenka atsauces asi un
posmu, kas savieno polu CC ar poziciju 30

—
X

Pola un lenka atsauces ass noteikSana

Polu nosakiet ar divam koordinatam taisnlenka koordinatu sistéma
viena no tris plakném. Tadg&jadi precizi tiek pieskirta art lenka
atskaites ass polaro koordinatu lenkim H.

Pola koordinatas (plakne) Lenka atsauces ass
XY +X
Y/iZ +Y
ZIX +Z

82 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmégana | 2/2015



Sagataves absolutas un inkrementalas pozicijas

Sagataves absolitas pozicijas

Ja kadas pozicijas koordinatas attiecas uz koordinatu nulles punktu
(sakums), tas sauc par absolGtajam koordinatam. Katra pozicija uz
sagataves precizi noteikta ar tas absolGtajam koordinatam.

1. piemérs: Urbumi ar absolGtajam koordinatam:

Urbums 1 Urbums 2 Urbums 2
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Sagataves Inkrementalas pozicijas

Inkrementalas koordinatas attiecas uz pédg&jo ieprogramméto
instrumenta poziciju, kas kalpo par relativo (iedomato) nulles
punktu. Inkrementalas koordinatas programmas izveides laika
norada izméru starp pédé&jo un tai sekojoSo nominalo poziciju, par
kadu javirzas instrumentam. Tadé| to sauc art par kédes izméra
lielumu.

Inkrementalo izméru apzimé ar funkciju G91 pirms ass
apzimé&juma.

2. piemérs: Urbumi ar inkrementalam koordinatam

Urbuma 4 absolitas koordinatas

X=10 mm

Y =10 mm

Urbums 5, attieciba uz 4 Urbums 6, attieciba uz 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolitas un inkrementalas polaras koordinatas

Absolitas koordinatas vienmér attiecas uz polu un lenka atsauces
asi.

Inkrementalas koordinatas vienmér attiecas uz instrumenta pédéjo
ieprogrammeéto poziciju.
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.1 Pamatprincipi

Atskaites punkta izvéle

Sagataves raséjums paredz, ka noteikts sagataves formas
elements ir absoldtais atsauces punkts (nulles punkts), paraksti
sagataves staris. Nosakot atsauces punktu, noregul&jiet sagatavi
vispirms atbilsto$i masinas asim un nostadiet katras ass
instrumentu zinAma pozicija pret sagatavi. Sai pozicijai iestatiet
TNC indikaciju vai nu uz nulli vai uz noteiktu pozicijas véertibu.
Tadejadi jus sagatavi pakartosiet atsauces sistémai, kas ir spéka
TNC indikacija vai jusu apstrades programma.

Ja sagataves raséjums nosaka relativus atsauces punktus, tad
vienkarsi izmantojiet koordinatu parrékina ciklus (skatt ciklu
lietotaja rokasgramatu, koordinatu parrékina ciklus).

Ja sagataves raséjums nav nomérits atbilstosi NC, izvélieties ka
atsauces punktu kadu poziciju vai sagataves stari, no kura var
iespéjami viegli aprékinat paréjo sagataves poziciju izmeérus.

Tpasi érti atsauces punktus var noteikt ar trisdimensiju skenésanas
sistému, ko piedava HEIDENHAIN. Skatiet ciklu programmésanas
rokasgramatas nodalu ,Atsauces punkta noteikSana ar
trisdimensiju skenéSanas sistému”.

Piemérs

Sagataves skice parada urbumus (no 1 Iidz 4), kuru izméri attiecas
uz absolito atskaites punktu ar koordinatam X=0 Y=0. Urbumi
(no 5 Idz 7) attiecas uz relativo atskaites punktu ar absolitajam
koordinatam X=450 Y=750. Ar ciklu NULLES PUNKTA NOBIDE
nulles punktu var uz laiku parvietot pozicija X=450, Y=750, lai

urbumus (no 5 [1dz 7) varétu ieprogrammét bez papildu aprékiniem.

84 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmégana | 2/2015

zA

MAX
Y
X
MIN
Y
eTmo
[0
;G)i-150
<
g M jar
320 N Y
G -
325 450 900 X
950



Programmu atvérsana un ievadiSana

3.2 Programmu atvérSana un ievadiSana

NC programmas uzbuve DIN/ISO formata

Apstrades programma sastav no vairakiem programmas ierakstiem.

Attéls pa labi parada ieraksta elementus.

TNC automatiski numuré apstrades programmas ierakstus atkariba
no masinas parametra blockincrement (105409). Masinas
parametrs blockincrement (105409) definé ieraksta numuru
intervalus.

Pirmais programmas ieraksts ir apziméts ar %, programmas
nosaukumu un spéka eso$o mérvienibu.

Talakie ieraksti satur informaciju par:
priekSsagatavi

instrumentu izsaukumiem

izvirzianos droSibas pozicija

padevi un apgriezienu skaitu

trajektoriju kustibam, cikliem un citam funkcijam

Pédeéjais programmas ieraksts ir apziméts ar N99999999,
programmas nosaukumu un spéka eso$o mérvienibu.

HEIDENHAIN iesaka vienmér péc instrumenta
izsaukuma izvirzities droSibas pozicija, no kuras TNC
[ bez sadursmes var ienemt poziciju apstradei!

Definéjiet priekSsagatavi: G30/G31

Uzreiz péc jaunas programmas izveides defingjiet kvadra formas
neapstradatu sagatavi. Lai definétu priek§sagatavi péc tam,
nospiediet taustinu SPEC FCT, programmtaustinu PROGRAMMAS
PARAMETRI un péc tam programmtaustinu BLK FORM. St
definicija TNC nepiecieSama grafiskajam simulacijam. Kvadra
malas drikst bit maks. 100 000 mm garas un tam jabat paralélam
ar X, Y un Z asim. So priek$sagatavi definé tas divi stiru punkti:
B MIN punkts G30: kvadra mazaka X, Y un Z koordinata; ievadiet
absolatas vertibas

® MAX punkts G31: kvadra lielaka X, Y un Z koordinata; ievadiet
absolitas vai inkrementalas vértibas

Priek§sagataves definicija ir nepiecieSama tikai tad,
ja programmu vélaties parbaudtt grafiski!
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.2 Programmu atvérsana un ievadisana

Jaunas apstrades programmas atvérsana

Apstrades programmu vienmeér ievadiet darba rezima
PROGRAMMESANA. Programmas atvér$anas piemérs:

> Izvélieties darba rezimu PROGRAMMESANA
PGM » lIzsauciet datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM
MGT MGT

Izvélieties mapi, kura vélaties saglabat jauno programmu:
A

» levadiet jaunu programmas nosaukumu,

ENT apstipriniet ar taustinu ENT

» lIzvélieties mérvienibu: nospiediet
programmtaustinu MM vai INCH. TNC parslédzas
uz programmas logu un atver dialogu BLK-FORM
(priekSsagataves) definéSanai

MM

APSTRADES PLAKNE GRAFIKA: XY
@ » levadiet varpstas asi, pieméram, Z

PRIEKSSAGATAVES DEFINICIJA: MINIMUMS

» Péc kartas ievadiet MIN punkta X, Y un Z

ENT koordinatas un ikreiz apstipriniet ar taustinu ENT

PRIEKSSAGATAVES DEFINICIJA: MAKSIMUMS

» Pec kartas ievadiet MAX punkta X, Y un Z

=T koordinates un ikreiz apstipriniet ar taustinu ENT

Piemeérs: BLK-FORM indikacija NC programma

%JAUNS G71 * Programmas sakums, nosaukums, mérvieniba
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Varpstas ass, MIN punkta koordinatas

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX punkta koordinatas

N99999999 %JAUNA G71 * Programmas beigas, nosaukums, mérvieniba

TNC pirmo un pédéjo programmas ierakstu izveido automatiski.

definiciju, partrauciet dialogu punkta Apstrades
plakne grafika: XY ar taustinu DEL!
TNC grafisko attélu var paradit tikai tad, ja 1saka

mala ir vismaz 50 ym un garaka mala maksimali
99 999,999 mm gara.

E> Ja nevélaties ieprogrammeét priekSsagataves
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Programmu atvérsana un ievadiSana

Instrumenta kustibu programmeésana DIN/ISO

Lai ieprogrammeétu ierakstu, nospiediet taustinu SPEC FCT.
Nospiediet programmtaustinu PROGRAMMAS FUNKCIJAS un
péc tam programmtaustinu DIN/ISO. Varat izmantot arT pelékos
trajektorijas funkciju taustinus, lai sanemtu attiecigo G kodu.

Ja DIN/ISO funkcijas ievadat ar pieslegtu USB
tastatdru, raugiet, lai bitu aktivizéta lielo burtu
rakstiba.

PozicionéSanas ieraksta piemérs

G > levadiet 1 un nospiediet taustinu ENT, lai atvértu
ierakstu

ENT

KOORDINATAS?

» 10 (ievadiet X ass mérka koordinatu)

» 20 (ievadiet Y ass mérka koordinatu)

T » ar taustinu ENT parejiet pie nakama jautajuma

FREZES NOTEIKSANAS PUNKTA TRAJEKTORIJA

G » levadiet 40 un apstipriniet ar taustinu ENT, lai
virzitos bez instrumenta radiusa korekcijas, vai

» Virzi8ana pa kreisi vai pa labi no ieprogrammétas
S, kontdras: ar programmtaustinu izvélieties G41 vai
G42
G42
PADEVE F=?

» 100 (ievadiet padevi Sai trajektorijas kustibai 100 mm/min.)
o > ar taustinu ENT parejiet pie nakama jautajuma

PAPILDFUNKCIJA M?
» 3 (ievadiet papildfunkciju M3 ,leslégt varpstu”)
o » Artaustinu ENT TNC pabeidz So dialogu.
Programmas logs rada rindu:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde

3.2

Programmu atvérsana un ievadiSana

Faktisko poziciju parnemsana

TNC dod iespéju parnemt programma instrumenta aktualo poziciju,
pieméram, ja

® jeprogrammeé parvietoSanas ierakstus,

B jeprogrammé ciklus,

Lai parnemtu pareizas poziciju vértibas, rikojieties sadi:
» Poziciongjiet ievades lauku taja vieta viena ieraksta, kura
vélaties parnemt poziciju

ASS

=

88

> lIzvélieties faktiskas pozicijas parnemsanas
funkciju: TNC programmtaustinu rinda parada asis,
kuru pozicijas jus varat parnemt

» lzvélieties asi: TNC ieraksta izvélétas ass aktualo
poziciju aktivaja ievades lauka

TNC instrumenta viduspunkta koordinatas apstrades
plakné parnem vienmeér, ari tad, ja ir aktiva
instrumenta radiusa korekcija.

TNC instrumenta ast vienmér parnem instrumenta
smailes koordinatu, tatad vienmér nem véra aktivo
instrumenta garuma korekciju.

TNC ass izvéles programmtaustinu rindu saglaba
aktivizétu I1dz bridim, kad to atkal izslégsiet,

vélreiz nospieZot taustinu "Parnemt faktisko
poziciju". ST darbiba ir spéka ari tad, ja pasreizéjais
ieraksts tiek saglabats un, nospieZot trajektoriju
funkcijas taustinu, tiek sakts jauns ieraksts. Ja
izvélaties ieraksta elementu, kura, izmantojot
programmtaustinu, jaizvélas ievades alternativa
(pieméram, radiusa korekcija), TNC art aizver asu
izvéles programmtaustinu rindu.

Funkcija "Parpnemt faktisko poziciju" nav atlauta, kad
ir aktivizéta apstrades plaknes sagasanas funkcija.
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Programmu atvérsana un ievadiSana

Programmu var redigét tikai tad, ja to tieSi taja bridt
kads no masinas reZimiem netiek apstradats ar TNC.

Kameér veidojat vai izmainat apstrades programmu, ar bultinu
taustiniem vai ar programmtaustiniem programma var izvéléties

jebkuru rindu un atseviSkus ieraksta vardus:

Funkcija

Parlapot lapas uz augsu

Programmtaustins/
taustini

Parlapot lapas uz leju

Parlekt uz programmas sakumu

Parlekt uz programmas beigam

IzmainTtt aktuala ieraksta poziciju ekrana.
L1dz ar to var paradrtt vairakus programmas
ierakstus, kas ieprogrammeéti pirms aktuala
ieraksta

|| =

IzmainTtt aktuala ieraksta poziciju ekrana.
L1dz ar to var paradtt vairakus programmas
ierakstus, kas ieprogrammeéti aiz aktuala
ieraksta

Parléekt no ieraksta uz ierakstu

Izvéleties atseviSkus vardus ieraksta

Izvéleties konkrétu ierakstu: nospiediet
taustinu GOTO, ievadiet vajadzigo ieraksta
numuru, apstipriniet ar taustinu ENT.

Vai: ievadiet ierakstu numuru intervalu

un ievadtto rindu skaitu, nospiezot
programmtaustinu N RINDAS parejiet uz
augsu vai uz leju

GOTO

20008
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3.2 Programmu atvérsana un ievadisana

Funkcija Programmtaustins/
taustins

lestatlt izvéléta varda vértibu uz nulli

Izdzést nepareizu vértibu

Izdzést klGdas pazinojumu (nemirgojosu)

868 68
m m m

Izdzést izvélétu vardu

mz=
30

Izdzést izvélétu ierakstu

O
m
-

Izdzést ciklus un programmu dajas

Pievienot ierakstu, kur§ pédgjais redigéts PEDEIA
NC IERAK.

vai izdzésts PIEVIEN.

lerakstu ievietoSana jebkura vieta

> lzvélieties ierakstu, aiz kura vélaties pievienot jaunu ierakstu, un
atveriet dialogu

Vardu izmainiSana un pievienosana

» lzvélieties ieraksta vardu un parrakstiet to ar jaunu vértibu.
Kameér jus izvélaties vardu, pieejams atklata teksta dialogs

» Beigtizmainas: nospiediet taustinu END

Ja vélaties pievienot vardu, darbojieties ar bultinu taustiniem (pa
labi vai pa kreisi), lldz paradas nepiecieSamais dialogs, un ievadiet
vajadzigo vértibu.

Vienadu vardu mekléSana dazados ierakstos

Sai funkcijai programmtaustinu AUTOM. IEZIMES. iestatiet uz

IZSL.
> lzvélieties ieraksta vardu: spiediet bultinu taustinus
—p- . . v - —_ - . — . -
. tik biezi, kameér ir ieziméts vajadzigais vards
> Izvéléties ierakstu ar bultinu taustiniem

Markéjums tikko izvélétaja ieraksta atrodas uz ta pasSa varda, kurs
bija pirmaja izvélétaja ieraksta.

Ja mekléSana sakta |oti garas programmas, TNC
parada simbolu ar progresa joslu. Tadéjadi jus varat
arT partraukt meklédanu ar programmtaustinu.
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Programmu atvérsana un ievadiSana

Jebkada teksta atrasana

» Izvélieties mekléSanas funkciju: nospiediet programmtaustinu
MEKLET. TNC parada dialogu Meklét tekstu:

» levadiet mekléjamo tekstu
» Meklgjiet tekstu: nospiediet programmtaustinu IZPILDIT

Programmas dalu ieziméSana, kopésSana, dzéSana un
pievienosana

Lai veiktu programmas dalu kopéSanu taja pasa NC programma
vai cita NC programma, TNC piedava sekojoSas funkcijas: skatiet
tabulu turpinajuma.

Lai kopétu programmas dalas, rikojieties $adi:

3.

2

14.H

® BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V42 Z.

ORM 0.2 X+100
CALL 5 z S3sed
100 Re FMAX M13

-50 RO FMAX M13

FHAX
zzzzz

LCT X+12 v+5 RS RL F25@
50

Manuslais rezins Programmésana

» lzvélieties programmtaustinu rindu ar markéSanas funkcijam
> lzvélieties pirmo (pédéjo) kopéjamas programmas dalas ierakstu
» Markéjiet pirmo (pédéjo) ierakstu: nospiediet programmtaustinu
BLOKA MARKESANA. TNC iezimé pirmo ieraksta numura dalu
izgaismota lauka un izgaismo programmtaustinu PARTRAUKT
MARKESANU - — 4
» Parvietojiet izgaismoto lauku uz pédéjo (pirmo) programmas
dalas ierakstu, ko vélaties kopét vai dzést. TNC attélo visus
markétos ierakstus cita krasa. MarkéSanas funkciju var beigt
jebkura Ivaiké, nospiezot programmtaustinu PARTRAUKT
MARKESANU
» Markéetas programmas dalas kogévéana: nospiediet
programmtaustinu BLOKA KOPESANA, dzésiet markéto
programmas dalu: nospiediet programmtaustinu BLOKA
DZESANA. TNC saglaba markéto bloku

» Ar bultinu taustiniem izvélieties ierakstu, aiz kura vélaties
pievienot kopéto (izdzésto) programmas dalu

=

16 L vs5
17 DEP LCT X+150 V-5 RS
18 L 0 FMAX

FH

+2 R
19 L Zz+lee Re FMAX Mae

PEDEJA
NC TERAK.
PIEVIEN.

1ZVELT BLOKS
PARTRAUKT ~ DZEST

BLOKS

KOPESANA

Lai pievienotu kopéto programmas dalu cita
programma, izvélieties attiecigo programmu ar datnu
parvaldi un markéjiet taja ierakstu, aiz kura vélaties
ievietot programmas dalu.

» Saglabatas programmas dalas pievienoSana: nospiediet
programmtaustinu BLOKA PIEVIENOSANA

» Markésanas funkcijas pabeigSana: nospiediet programmtaustinu
PARTRAUKT MARKESANU
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde

3.2

Funkcija

leslégt markéSanas funkciju

Programmu atvérsana un ievadiSana

Programmtaustin$

BLOKS
MARKET

Izslégt markéSanas funkciju

IZVELI
PARTRRAUKT

Dzést markéto bloku

Iz
GRIEZT
BLOKU

Pievienot atmina saglabato bloku

BLOKS
PIEVIEN.

Kopét markéto bloku

TNC meklésanas funkcija

BLOKS
KOPESANA

Ar TNC meklésanas funkciju var meklét jebkadus tekstus
programmas ietvaros un nepiecieSamibas gadijuma aizvietot art ar

jaunu tekstu.

Jebkadu tekstu mekleésana

» Vajadzibas gadijuma izvélieties ierakstu, kura saglabats

mekl&jamais vards

MEKLESANA

> lzvélieties mekléSanas funkciju: TNC izgaismo
mekléSanas logu un programmtaustinu rinda

pieejamas mekléSanas funkcijas (skatiet

mekléSanas funkciju tabulu)

@ >

mazo burtu rakstibu)

MEKLESANA

MEKLESANA

» Pabeidziet mekléSanas funkciju
BEIG

92

+40 (ievadiet mekléjamo tekstu, ievérojiet lielo/

» Saciet mekléSanu: TNC parlec uz ndkamo
ierakstu, kura saglabats meklétais teksts

> Atkartojiet mekléSanu: TNC parlec uz nakamo
ierakstu, kura saglabats meklétais teksts

Manuslais rezins

Programmésana
14.h

® BEGIN PGM 14 MM

19 L z+1ee Re FMAX
20 END PGM 14 MM

5

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20

Meklst tekstu :

ABdl MEKLESANA

Aizuietot ar: ATZVIETOT

[Mek18t uz prieksu ]

BEIG

PARTRALK

AKTUALATS UARDS

AIZVIETOT VISUS

»

50

T

AKTUALATS
UARDS

MEKLESANA

ATZVIETOT

ATZVIETOT
vIsus

BEIG ‘ PARTRAUK

AKTUALAS
VERTIEAS
KOPESANA

KOPETAS

VERTIEAS

PIEVIEN.

E
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Programmu atvérsana un ievadiSana

Jebkadu tekstu meklésana/aizvietoSana

E> MekléSanas/aizvietoSanas funkcija nav iesp&jama, ja
B programma ir aizsargata,
®m programmu tieSi tobrid apstrada TNC.
Izmantojot funkciju AIZVIETOT VISU jaraugas, lai

nejausi neaizvietotu teksta dalas, kuram japaliek bez
izmainam. Aizvietotie teksti nav atjaunojami.

» NepiecieSamibas gadijuma izvélieties ierakstu, kura saglabats
mekl&jamais vards

» lzvélieties mekléSanas funkciju: TNC izgaismo
mekléSanas logu un parada programmtaustinu
rinda pieejamas mekléSanas funkcijas

» levadiet mekléjamo tekstu, ievérojiet lielo/mazo
burtu rakstibu, apstipriniet ar taustinu ENT

» levadiet tekstu, ko paredzeéts ievietot, ievérojiet

MEKLESANA

lielo/mazo burtu rakstibu

» Saciet mekléSanu: TNC parlec uz nakamo mekléto
tekstu

MEKLESANA

» Lai aizvietotu tekstu un péc tam parietu pie
nakama mekléSanas rezultata: nospiediet
programmtaustinu AIZVIETOT, vai lai
tekstu aizvietotu visas atrastajas vietas:
nospiediet programmtaustinu AIZVIETOT
VISU, vai lai neaizvietotu tekstu un parietu
pie nakama mekléSanas rezultata: nospiediet
programmtaustinu MEKLET

» Pabeidziet mekléSanas funkciju

AIZVIETOT

BEIG
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde

3.3 Datnu parvalde: pamatprincipi

3.3 Datnu parvalde: pamatprincipi
Datnes
Datnes TNC Tips
Programmas
HEIDENHAIN formata H
DIN/ISO formata i
Dazadas tabulas
instrumentiem T
instrumentu mainitajiem .TCH
paletem P
nulles punktiem .D
punktiem .PNT
iestatijumiem .PR
skenésanas sistémam TP
virpo$anas instrumentiem .TRN
dubléjuma datném .BAK
atkarigam datném (piem., sadalijuma .DEP
punktiem)
Teksti ka
ASCII datnes A
Protokola datnes TIXT
Paligdatnes .CHM
94
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Datnu parvalde: pamatprincipi

Kad TNC ievadat apstrades programmu, vispirms pieskiriet Sai
programmai nosaukumu. TNC saglaba programmu cietaja diska ka
datni ar tadu pasu nosaukumu. ArT tekstus un tabulas TNC saglaba
ka datnes.

Lai atri varétu atrast un parvaldit datnes, TNC ir specials logs
datnu parvaldei. Taja varat izsaukt, kopét, pardévet un izdzest
visdazadakas datnes.

Viena NC programma nedrikst parsniegt 2 GB.

Atkartba no iestatijuma TNC péc NC programmu

E> redigéSanas un saglabasanas izveido dubléjuma
datni *.bak. Tas var samazinat pieejamo brivo vietu
atmina.

Datnu nosaukumi

Programmam, tabulam un tekstiem TNC pievieno paplasingjumu,
ko no datnes nosaukuma atdala ar punktu. Sis paplagindjums
apzimé datnes tipu.

Datnes Datnes tips
nosaukums
PROG20 H

Datnes nosaukuma garums nedrikst parsniegt 25 zimes, citadi TNC
vairs neparada visu programmas nosaukumu.

Datnu nosaukumiem TNC ir jaatbilst $adam standartam: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004. gada
redakcija (Posix standarts). Atbilstosi tam datnu nosaukumi drikst
saturét $adas zimes:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Lai novérstu datnu parsatiSanas problémas, visas paréjas zimes
datnu nosaukumos izmantot nedrikst.

E> Maksimalais atlautais datnu nosaukumu garums

drikst bat tads, lai neparsniegtu maksimalo noteikto
cela garumu — 82 zimesskatiet "Celi", Lappuse 97.

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

3.3

95



Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.3 Datnu parvalde: pamatprincipi

Datu dublesana

HEIDENHAIN iesaka uz TNC izveidotas jaunas programmas un
datnes ar regulariem intervaliem saglabat datora.

Ar bezmaksas datu parraides programmu TNCremo NT
HEIDENHAIN piedava vienkarsu iespéju, ka izveidot TNC
saglabato datu dubléjumus.

Papildus ir nepiecieSams datu neséjs, kura ir saglabati visi ar
masinu saistitie dati (PLC programma, masinas parametri utt.).
NepiecieSamibas gadijuma par $o jautajumu sazinieties ar masinas
razotaju.

Ja vélaties dublét visas cietaja diska esosas datnes
(> 2 GB), tas var prasit vairakas stundas. Tadé| péc
iespéjas atlieciet dublédanu uz nakts stundam.
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3.4 Darbs ar datnu parvaldi

Direktoriji

Ta ka cietaja diska var saglabat loti daudz programmu jeb datnu,
saglabajiet atseviSkas datnes mapés (direktorijas), lai tas batu
parskatamas. Sajas mapés var izveidot vél citas mapes, t.s.,
apakSmapes. Ar taustinu -/+ vai ENT apakSmapes var iezimét vai
nonemt iezim&jumu.

Celi

Cela tiek noradits diskdzinis un visi direktoriji, ka art
apaksdirektoriji, kuros ir saglabatas datnes. Atseviski objekti tiek
atdaltti ar ,\".

=

Maksimali pielaujamais cela garums, tatad
diskdzina, direktorija un datnes nosaukumu kopa

ar paplasindjumu apziméjoso zimju skaits nedrikst
parsniegt 82 zimes!

Diskdzina nosaukuma drikst bat ne vairak ka 8 lielie
burti.

Piemérs

DiskdzinT TNC:\ ir izveidots direktorijs AUFTR1. Péc tam direktorija
AUFTR1 ir izveidots apaksdirektorijs NCPROG un taja iekopéta
apstrades programma PROG1.H. L1dz ar to apstrades programmas
cels ir 3ads:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafiskaja attéla pa labi ir paradrits direktorija radijuma pieméers,
kura redzami dazadi celi.
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.4 Darbs ar datnu parvaldi

Parskats: datnu parvaldes funkcijas

Funkcija Programm- Lappuse
taustins
AtseviSkas datnes kopésana KoPEsENA 101
el
Noteikta datnes tipa paradisana TiPs 100
Jaunas datnes izveide JAUNA 101
DATNE
Pédejo 10 izvéléto datnu paradiSana PEDEJ. 104
DATNES
Datnes vai mapes dzéSana DzEsT 105
Datnes markésana 106
MARKET
Datnes pardévésana PAROEVET 107
rec-
Datnes aizsardziba pret dz€Sanu un ATZSAREAT 108
izmainam Y@
Datnes aizsardzibas atcelSana NERIZS. 108
Instrumentu tabulas importéSana TABULA 152
Tikla draiveru parvalde i 111
Redaktora izvéle Eome 108
Datnu Skirosana péc ipasibam - 107
Mapes kopéSana KOP. MAPT 103
C =+
Mapes dzéSana ar visam DZEST
apak8mapém vzsu
Diskdzina mapju paradidana gb o
DD KOKS

Mapes pardévésana

PARDEVET

[mec] [xve]

Jaunas mapes izveido$ana

98

JAUNA
MAPE
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Darbs ar datnu parvaldi 3.4

Datnu parvaldes izsaukSana

e > Nospiediet taustinu PGM MGT: TNC parada datnu T P rogranneEans
parvaldes logu (attéls parada pamatiestatijumu. E— -1
Ja TNC rada citu ekrana sadaltfjumu, nospiediet R tf;:::::w ‘
programmtaustinu LOGS) BE £ gEmEml
Kreisas puses Sauraja loga tiek raditi pieejamie diskdzini un mapes. 2 ‘
Diskdzini apzimé ierices, ar kuram saglaba vai parraida datus. =
Diskdzinis ir TNC cietais disks, paréjie diskdzini ir saskarnes ., = ‘
(RS232, Ethernet), kuram var pieslégt, pieméram, personalo BT EEmiiiE ‘
datoru. Mapi vienmér var atpazit péc mapes simbola (pa kreisi) un
mapes nosaukuma (pa labi). ApakSmapes ir izvirzitas vairak pa = -
labi. Ja pirms mapes simbola ir attélots trisstaris, $aja mapé ir citas T ‘ T 20 B 2E 555- = ‘

apakSmapes, kuras var izgaismot, nospiezot taustinu -/+ vai ENT.

Labas puses platais logs parada visas datnes, kas
saglabatas izvelétaja direktorija. Katrai datnei blakus noradita
papildinformacija, kas izskaidrota talak sniegtaja tabula.

Radijums Nozime

Datnes Vards ar maksimali 25 zimém

nosaukums

Tips Datnes tips

Baiti Datnes lielums baitos

Statuss Datnes TpaSibas:

E Programma izvéléta programmeésanas
reZima

S Programma izvéléta programmas
parbaudes rezima

M Programma izvéléta programmas izpildes
rezima

i Datne ir aizsargata pret izdzéSanu un
izmaini$anu

i Datne ir aizsargata pret izdzéSanu un
izmaini$anu, jo ta Sobrid tiek apstradata

Datums Datums, kad datné pedégjo reizi veiktas
izmainas

Laiks Laiks, kad datné pédgjo reizi veiktas
izmainas
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.4 Darbs ar datnu parvaldi

Diskdzinu, direktoriju un datnu izvéle
» Atveriet datnu parvaldi
MGT

Lai izgaismoto lauku parbiditu vajadzigaja vieta uz ekrana,
izmantojiet bultinu taustinus vai programmtaustinus:
» Parvieto izgaismoto lauku no laba loga uz kreiso

un otradi

» GaiSais lauks loga virzas uz augsu un uz leju
Lepa » Parvieto izgaismoto lauku loga pa lapai uz augsu
un uz leju

LAPA

1. solis: izvélieties diskdzini
» Kreisaja loga ieziméjiet diskdzini

T » lIzvélieties diskdzini: nospiediet programmtaustinu
IZVELE vai

» Nospiediet taustinu ENT

ENT

2. solis: izvélieties direktoriju
» Markéjiet mapi kreisaja loga: labais logs automatiski parada
visas datnes mapé, kas ir markéta (gaiSi ieziméta)

3. solis: izvélieties datni

TP » Nospiediet programmtaustinu IZVELETIES TIPU
Tz » Nospiediet vajadziga datnes tipa
programmtaustinu vai
vIsu InD. » paradit visas datnes: nospiediet programmtaustinu
PARADIT VISU vai

> lezimégjiet datni labaja loga

TzveLE » Nospiediet programmtaustinu IZVELE vai

ENT

» Nospiediet taustinu ENT

TNC aktivizé izvéléto datni taja rezZima, kada izsaukta datnu
parvalde
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Jauna direktorija izveidoSana
leziméjiet kreisaja loga mapi, kura vélaties izveidot apakSmapi
» JAUNS (ievadiet jaunu direktorija nosaukumu)

» Nospiediet taustinu ENT

ENT

VAI IZVEIDOT DIREKTORIJU\JAUNA?
» Apstipriniet ar programmtaustinu JA vai

JA

» partrauciet ar programmtaustinu NE

Jaunas datnes izveidoSana
» lzvélieties direktoriju, kura vélaties izveidot jauno datni.

» levadiet JAUNS (jauno datnes nosaukumu ar
datnes paplasinajumu) un nospiediet taustinu ENT
vai

ENT

JAUNA » atveriet dialogu jaunas datnes izveido$anai,
i ievadiet JAUNS (jauno datnes nosaukumu ar

datnes paplasinajumu) un nospiediet taustinu
ENT ENT.

Atseviskas datnes kopésana
» Parvietojiet izgaismoto lauku uz datni, kura ir jakopé

apesae » Nospiediet programmtaustinu KOPET: izvélieties
eci kopésanas funkciju. TNC atver uznirsto$o logu

» levadiet mérka datnes nosaukumu un apstipriniet
to ar taustinu ENT vai programmtaustinu OK:
TNC kopé datni paslaik atvértaja direktorija vai
izvélétaja mérka direktorija. Sakotnéja datne tiek
saglabata vai

] » Nospiediet programmtaustinu Mérka direktorijs,
E lai uznirsto$aja loga izvélétos mérka direktoriju,
un apstipriniet savu izveli ar taustinu ENT
vai programmtaustinu OK: TNC kopé datni

izvélétaja direktorija, nemainot datnes nosaukumu.
Sakotnéja datne tiek saglabata.

0OK

Ja kopéSana tiek sakta, nospiezot taustinu ENT vai
programmtaustinu OK, TNC atver progresa joslu.
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.4 Darbs ar datnu parvaldi

Datnes kopésana cita mapé

» lzvélieties ekrana sadalijumu ar vienada izméra logiem

> Atver:iet abos logos direktorijus: nospiediet programmtaustinu
CELS

Labais logs

» Parvietojiet izgaismoto lauku uz direktoriju, kura vélaties kopét
datnes, un ar taustinu ENT noradiet $aja direktorija datnes

Kreisais logs

» lzvélieties mapi ar datném, kuras vélaties kopét, un paradiet
datnes ar taustinu ENT

] » Noradiet datnu markéSanas funkcijas
— » Parvietojiet izgaismoto lauku uz datni, kuru
MARKET vélaties kopét, un markegjiet. Ja nepieciesams,
markéjiet vél citas datnes tada pasa veida
KoP . HARK. » Markétas datnes iekopé€jiet mérka mapé
(=T

Citas markéSanas funkcijas: skatiet "Datnu marké3ana",
Lappuse 106.

Ja datnes ir markétas gan kreisaja, gan labaja loga, TNC kopés
datnes no tas mapes, kas ir ieziméta ar izgaismoto lauku.

Datnu parrakstiSana

Ja kopéjat datnes mapé, kura atrodas datnes ar tadu pasu

nosaukumu, TNC vaicas, vai mérka mapé eso$as datnes drikst

parrakstit:

» Parrakstit visas datnes (Izvéléts lauks ,Eso8as datnes”):
nospiediet programmtaustinu OK vai

» Neparrakstit nevienu datni: nospiediet programmtaustinu
PARTRAUKT, vai

Ja vélaties parrakstit aizsargatu datni, tas ir jaatzimé lauka
J#Aizsargatas datnes” vai arT japartrauc process.
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Kopét tabulu

Rindu importésana tabula

Ja kadu tabulu kopé jau esosa tabula, ar programmtaustinu
AIZVIETOT LAUKUS var parrakstit atsevisSkas rindas.
PriekSnoteikumi:

B meérka tabulai jau jaeksisté,
®m kopéjama datne drikst saturét tikai aizvietojamas rindas,
® tabulu datnu tipam ir jabat identiskam.

Ar funkciju AIZVIETOT LAUKUS tiek parrakstitas
rindas mérka tabula. Lai novérstu datu zudumu,
izveidojiet originalas tabulas dublgjuma kopiju.

Piemérs
Uz iestatiS8anas ierices ir izmérits 10 jaunu instrumentu garums

un radiuss. Péc tam iestatiSanas ierice izveido instrumentu tabulu
TOOL_Import.T ar 10 rindam (t.i. 10 instrumentiem).

» lekopégjiet So tabulu no aréja datu neséja jebkura direktorija

» lekopéjiet argji izveidoto tabulu ar TNC datnu parvaldi esosaja
tabula TOOL.T: TNC vaica, vai parrakstit eso$o instrumentu
tabulu TOOL.T:

» Ja nospiedisiet programmtaustinu JA, TNC pilniba parrakstis
visu aktualo datni TOOL.T. Péc kopésanas TOOL.T tatad
sastaves no 10 rindam

» Vai nospiediet programmtaustinu AIZVIETOT LAUKUS; tada
gadijuma TNC datné TOOL.T parrakstis 10 rindas. Paréjo rindu
datus TNC neizmainTs

Rindu ekstrahésana no tabulas

Pastav iespéja atzimét vienu vai vairakas tabulas rindas un
saglabat atseviska tabula.

Atveriet tabulu, no kuras vélaties kopét rindas

Ar bultinu taustiniem izvélieties pirmo kop&jamo rindu
Nospiediet programmtaustinu PAP. FUNKC.

Nospiediet programmtaustinu MARKET

Pé&c vajadzibas atziméjiet citas rindas

Nospiediet programmtaustinu SAGLABAT KA

levadiet tabulas nosaukumu, kura saglabat izvélétas rindas

vV vyVvVvVvyyysey

Direktorija kopéSana

» Parvietojiet izgaismoto lauku labaja loga uz mapi, kuru vélaties
kopét

» Nospiediet programmtaustinu KOPET: TNC atver mérka
direktorija izvéles logu

» lzvelieties mérka direktoriju un apstipriniet izvéeli ar taustinu
ENT vai programmtaustinu OK: TNC kopé izvéléto direktoriju,
ieskaitot taja eso$os apaksSdirektorijus, uz izvéléto mérka
direktoriju
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde

3.4 Darbs ar datnu parvaldi

Izvélieties vienu no pédéjam izveletam datnem

PGM
MGT

PEDEJ.
DATNES

» lIzsauciet datnu parvaldi

» Paradiet pédgjas 10 izvelétas datnes: nospiediet
programmtaustinu PEDEJAS DATNES

Lai izgaismoto lauku parvietotu uz datni, kuru paredzéts izvéléties,
izmantojiet bultinu taustinus:

» Parvieto izgaismoto lauku loga uz augsu un uz leju

oK

» lzvélieties datni: nospiediet programmtaustinu OK
vai

» Nospiediet taustinu ENT

104

Wanusiais refits  |Programmesana
PAT.H
=o PLCiN : "
il TNG:\ne_Prog\PEH:
wo contis
&0 ne_prog

o
o [0 TNGI G PYOGPEHNPAT H
TING: “h

1 Datnes vards Baiti Stat. Datuns  Laiks

DXF.H 282

27-07-2012 07:05:21
10:15:22

PGH\1

DpzEsT PARTRAUKT

o3
05-10-2012 07:11:

=
turbine.H 1971

uheel.h 10767 + 18-09-2012 14:02:
zeroshift.d 6557 02-05-2011 10:15:22

51 Datne(-s> 21.11 brivi gigabsiti

oK ‘ DZEST

AKTUALAS
VERTIERS
KOPESANA

PARTRALKT

KOPETAS

E

VERTIEAS

PIEVIEN.
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Datnes dzésana

' Uzmanibu! lespéjams datu zudums!
Datnu izdzéSanu nav iesp€jams atsaukt!

» Parvietojiet izgaismoto lauku uz datni, kuru vélaties dzést

nzEST » lzvélieties dzéSanas funkciju: nospiediet
programmtaustinu DZEST. TNC vaicas, vai tieam
vélaties datni izdzést

» Apstipriniet dzéSanu: nospiediet programmtaustinu
OK vai

» Partrauciet dzéSanu: nospiediet programmtaustinu
PARTRAUKT

Direktorija dzesana

' Uzmanibu! lespéjams datu zudums!
Datnu izdzéSanu nav iesp€jams atsaukt!

» |zgaismoto lauku parvietojiet uz mapi, ko vélaties izdzést

pzEsT > lzvélieties dzéSanas fu_nkciju: nospiediet
programmtaustinu DZEST. TNC vaicas, vai tieSam
vélaties izdzést mapi ar visam apakSmapém un
datném

» Apstipriniet dzéSanu: nospiediet programmtaustinu
OK vai

» Partrauciet dzéSanu: nospiediet programmtaustinu
PARTRAUKT
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.4 Darbs ar datnu parvaldi

Datnu markésana

Markésanas funkcija Programmtaustins
AtseviSkas datnes markésana T
MARKET
Visu datnu markéSana mapé vises
DATNES
MARKET
Markéjuma atcelSana atseviskai datnei S
ATCELT
Markéjuma atcelSana visam datném visas
MARK .
RTCELT
Visu markéto datnu kopésana KoP . R
(0=

Tadas funkcijas ka kopéSanu vai dzéSanu var izmantot gan
attieciba uz vienu atsevisku, gan vairakam datném vienlaikus.
Vairakas datnes var markét $adi:

» Parvietojiet izgaismoto lauku uz pirmo datni

> Atveriet markéSanas funk(_:iju: nospiediet
programmtaustinu MARKET

MARKET

ATNE » Markéjiet datni: nospiediet programmtaustinu
MARKET MARKET DATNI
y » Parvietojiet izgaismoto lauku uz nakamo datni. Tas

javeic tikai ar programmtaustiniem, nelietojiet §im
noldkam bultinu taustinus!

|

— » Markéjiet citas datnes: nospiediet

MARKET programmtaustinu MARKET DATNI utt.
KoP . MARK. » Kopégjiet markétas datnes: nospiediet
(s programmtaustinu KOP. MARK. vai

» Dzésiet markétas datnes: nospiediet
programmtaustinu BEIGAS, lai izietu no
markésanas funkcijas, un péc tam nospiediet
programmtaustinu DZEST, lai dzéstu markétas
datnes

BEIG

DZEST
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Datnes pardéevésana

» Parvietojiet izgaismoto lauku uz datni, ko vélaties pardévet

PRROEVET > Izvélieties pardévésanas funkciju

= » levadiet jaunu datnes nosaukumu; datnes tipu
nevar maintt

» Pardévéjiet: nospiediet taustinu OK vai taustinu
ENT

Datnu SkiroSana

» lzvelieties mapi, kura vélaties veikt datnu SkiroSanu

» Nospiediet programmtaustinu SKIROT

» Nospiediet programmtaustinu ar attiecigo
attélojuma kritériju

SKIROSANA
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde
3.4 Darbs ar datnu parvaldi

Papildfunkcijas

Datnes aizsardziba/datnes aizsardzibas atcelSana
» Parvietojiet izgaismoto lauku uz datni, ko vélaties aizsargat

R » Papildu funkciju izvéle: nospiediet
FUKC . programmtaustinu PAP. FUNKC.
ATZSARGAT » Datnes aizsardzibas aktivizéSana: nospiediet
i programmtaustinu AIZSARGAT, datne ieglst
statusu P
NEAIZS. » Datnes aizsardzibas atcel$ana: nospiediet
B i programmtaustinu NEAIZSARG.

Redaktora izvele
» Parvietojiet izgaismoto lauku labaja loga uz datni, kuru vélaties

atvert
T » Papildu funkciju izvéle: nospiediet
FuNKe, programmtaustinu PAP. FUNKC.
ozToRA > |zvélieties redaktoru, ar kuru atvért izvéléto datni:
1zvELE nospiediet programmtaustinu REDAKTORA

IZVELE
> Atziméjiet vélamo redaktoru
» Lai atvertu datni, nospiediet programmtaustinu OK

USB ierices pievienoSana/atvienosana
» Parvietojiet izgaismoto lauku uz kreiso logu

——— » Papildu funkciju izvéle: nospiediet
FUNKG, programmtaustinu PAP. FUNKC.

» Parslédziet programmtaustinu rindu

~ » Mekléjiet USB ierici

& » Lai USB ierici atvienotu: parvietojiet izgaismoto
lauku uz USB ierici

> Atvienojiet USB ierici

"

Papildinformacija: skatiet "USB ierices ar TNC", Lappuse 112.
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Darbs ar datnu parvaldi 3.4

Datu parraide uz aréeju datu neséju/no ta

Manuilais rezins  |programmésana
Pirms ir iespéjams parsatit datus uz aréju datu PAT.H
E> neséju, ir jaizveido datu saskarne, skatiet "Datu Ty e
saskarnes izveido$ana", Lappuse 448. o Z |
Ja datu parsatidanai izmantojat serialo saskarni, i
atkariba no izmantotas datu parsatidanas & 2
programmatiras var rasties problémas, kuras var [
novérst, veicot datu parsatidanu atkartoti. it A
» Izsauciet datnu parvaldi S oewtees i o sivmeitt o vy i e s
MGT ‘ ‘ @ i@ B E — ‘ I
Locs » lzvélieties datnu parsatiSanas ekrana sadalijumu:
nospiediet programmtaustinu LOGS. TNC ekrana

kreisaja pusé parada visas aktuala direktorija
datnes un ekrana labaja pusé — visas datnes,
kuras ir saglabatas saknes direktorija TNC:\.

Lai izgaismoto lauku parvietotu uz datni, kuru paredzéts parsatit,
izmantojiet bultinu taustinus:

» Parvieto izgaismoto lauku loga uz augsu un uz leju

» Parbida izgaismoto lauku no laba loga kreisaja un
otradi

ooae
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Programmeésana: pamati, datnu parvalde

3.4

Darbs ar datnu parvaldi

Ja vélaties veikt kopéSanu no TNC uz aréju datu neséju,

parvietoji

et izgaismoto lauku kreisaja loga uz parsatamo datni.

Ja vélaties veikt kopéSanu no aréja datu neséja uz TNC,

parvietoji

KOPESANA

[ S
e

MARKET

et izgaismoto lauku labas puses loga uz parsuatamo datni.
» lzvélieties citu diskdzini vai mapi: nospiediet mapju
izvéles programmtaustinu; TNC atver uznirstoSo
logu. Uznirsto$aja loga ar bultinu taustiniem un
taustinu ENT izvélieties vajadzigo direktoriju.

» Parsitiet atseviSkas datnes: nospiediet
programmtaustinu KOPET vai

» vairaku datnu parsatiSana: nospiediet
programmtaustinu ATZIMET (otraja
programmtaustinu rinda, skatiet ,Datnu
atzimésana”, 111. lappuse)

» Apstipriniet izvéli ar programmtaustinu OK vai taustinu ENT.
TNC parada statusa logu, kas jis informé par kopéSanas norisi

val

LOGS

=

110

» Beidziet datu parsutiSanu: parvietojiet izgaismoto
lauku uz kreiso logu un péc tam nospiediet
programmtaustinu LOGS. TNC atkal rada datnu
parvaldes standarta logu

Lai varétu izvéléeties citu direktoriju dubulta datnu
loga skata, nospiediet programmtaustinu PARADIT
KOKU. Nospiezot programmtaustinu PARADIT
DATNES, TNC paradis izvélétas mapes saturu!
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Darbs ar datpu parvaldi 3.4

TNC tikla

Manual operation Programming

Lai pieslégtu Ethernet karti ttklam, skatiet "Ethernet - 2093-02-01.H
saskarne". :

TNC protokol€ klidas pazinojumus tikla darbibas
laika, skatiet "Ethernet saskarne".

Mount Auto = add = Remove - Copy >Edt

Ja TNC ir savienota ar tiklu, kreisaja mapju loga var bat pieejami

papildu diskdzini (skatiet attalu). Visas iepriek aprakstitas . !
funkcijas (diskdzina izvéle, datnu kopésana utt.) attiecas arT uz tikla e 5
diskdziniem, ja vien tas ir atlauts piekluves tiesibas. _ox | o | Qcucs

Tikla draivera pievieno$ana un atvienoSana
PGM > |zvélieties datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM
MGT MGT vai ar programmtaustinu LOGS izvélieties
tadu ekrana sadalijumu, kads attélots augséja
attéla pa labi

» Tikla iestatijumu izvéle: nospiediet
programmtaustinu TIKLS (otra programmtaustinu
rinda).

» Tikla diskdzinu parvalde: nospiediet
programmtaustinu TIKLA SAVIEN. DEFIN.. TNC
viena loga parada iespé&jamos tikla diskdzinus,
kuriem jums ir piekluve. Izmantojot talak noraditos
programmtaustinus, nosakiet katra draivera
savienojumu

TIKLS

Funkcija Programmtaustins
Tikla savienojuma izveide; kad savienojums Savienot

bis aktivs, TNC atzimés aili Mount.

Savienojuma ar tiklu partraukSana Atvienot
Automatiska savienojuma izveide ar tiklu, Auto

ieslédzot TNC. Ja savienojums ir izveidots
automatiski, TNC atzimé aili Auto

Jauna tikla savienojuma izveide Pievienot
Pastavosa tikla savienojuma dzéSana Dzest
Tikla savienojuma kopéSana Kopét
Tikla savienojuma redigé$ana Redigét
Statusa loga dzéSana lzdzést
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3.4 Darbs ar datnu parvaldi

USB ierices ar TNC

Loti vienkarsi datus var dublét vai importét TNC, izmantojot USB
ierices. TNC atbalsta Sadas USB blokveida ierices:

m  diskesu diskdzinus ar datnu sistému FAT/VFAT

®m  atminas kartes Memory Stick ar datnu sistému FAT/VFAT
m cietos diskus ar datnu sistemu FAT/VFAT

® CD-ROM diskdzinus ar datnu sistému Joliet (ISO9660)

Péc Sadu USB ieri¢u pievienoSanas TNC tas atpazist automatiski.
TNC neatbalsta USB ierices ar citu veidu datnu sistémam
(pieméram, NTFS). Pievienojot TNC Sadas ierices, tiek paradits
klidas pazinojums USB: TNC neatbalsta So ierici.

TNC parada klidas pazinojumu USB: TNC

E> neatbalsta ierici art tad, ja pieslédz USB
centrmezglu. Sada gadijuma vienkarsi apstipriniet
pazinojumu ar taustinu CE.
Visam USB iericém ar iepriek$ noraditajam datnu
sistémam principa jabadt pieslédzamam TNC.
Zinamos apstaklos var gadities, ka vadibas sistéma
neatpazist USB ierici. Sados gadijumos jaizmanto
cita USB ierice.

Datnu parvaldes direktorija koka USB ierices tiek paraditas ka
atseviski diskdzini, lai attiecigi varétu izmantot visas iepriek$éjas
nodalas aprakstitas datnu parvaldes funkcijas.

Masinas raZotajs USB iericém var pieskirt konkrétus

nosaukumus. levérojiet masinas lietodanas
3B rokasgramatu!
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Lai atvienotu USB ierici, rikojieties $adi:

=71
(]
9!3

Ua0

TIKLS

%
&

> lzvélieties datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM
MGT

» Izmantojot bultinas taustinu, izvélieties kreiso logu

» |zmantojot bultinas taustinu, izvélieties
atvienojamo USB ierici

» Parslédziet programmtaustinu rindu
» Izvélieties papildfunkcijas
> lzvélieties funkciju USB ieri¢u atvienoSanai: TNC

izdzes$ USB ierici no direktoriju koka
» Aizveriet datnu parvaldi

leprieks$ atvienotu USB ierici var pievienot apvérsta secib3,
nospiezot $o programmtaustinu:

@

> lzvélieties funkciju USB ieri€u atkartotai
pievienoSanai

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

Darbs ar datnu parvaldi

3.4

113









Programmeésana: programmeésanas palidziba
41 Ekrana tastatura

41 Ekrana tastatura

Ja izmantojat TNC 620 kompakto versiju (bez burtciparu
klaviatdras), burtus un Tpasas rakstzimes varat ievadit ar ekrana
tastattru vai ar datora tastatdru, kas pieslégta USB pieslégumam.

Teksta ievadiSana ar ekrana tastatiiru

» Nospiediet taustinu GOTO, ja vélaties ievadit burtus, piem.,
programmas nosaukumam vai direktorija nosaukumam,
izmantojot ekrana tastaturu

» TNC atver logu, kura tiek attélots TNC skaitlu ievades lauks ar
attiecigu burtu izvietojumu

» Nospiezot taustinu, nepiecieSamibas gadijuma vairakas reizes,
kursors parvietojas uz vélamo rakstzimi

» Nogaidiet, [dz TNC parnem izvéléto rakstzimi ievades lauka, un
tikai tad ievadiet nakamo rakstzimi

» Nospiezot taustinu OK, parnemiet tekstu atvértaja dialoga lauka
Ar programmtaustinu abc/ABC varat parslégties starp lielajiem

un mazajiem burtiem. Ja masinas razotajs ir defingjis papildu
Tpadas rakstzimes, tas varat izsaukt un ievadit, nospiezot

programmtaustinu IPASAS RAKSTZIMES. Lai dzéstu atseviskas
rakstzimes, izmantojiet programmtaustinu BACKSPACE.
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Masinas parametri
188.hHh

GHI JKL MNO

PORS TUV WXyz

CIE

oK PARTRAUK .

& Datne(-s) 150.95 brivi gigabsiti

oK

PARTRAUK .

abc/pBe

Backspace
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4.2 Komentaru pievienosana
Pielietojums

Apstrades programma var ievadit komentarus, lai tadéjadi
izskaidrotu programmas solus vai dotu noradijumus.

=

Ja TNC kadu komentaru ekrana vairs nevar paradrt
pilntba, uz ekrana paradas zime >>.

Pedéja zime komentara ieraksta nedrikst bat tilde

(=)-

Ir tris iespéjas, ka var ievadit komentaru; tas ir aprakstitas talak.

Komentars programmas ievades laika

» levadiet programmas ieraksta datus, péc tam burtciparu
klaviatlra nospiediet taustinu ,;” (semikolu) — TNC parada
jautajumu Komentars?

> levadiet komentaru un pabeidziet ierakstu ar taustinu END

Komentara pievienoSana vélak

> lzvélieties ierakstu, kuram vélaties pievienot komentaru

» Ar bultinu taustinu pa labi izvélieties ieraksta pedé&jo vardu:
ieraksta beigas paradas semikols, un TNC parada jautajumu
Komentars?

» levadiet komentaru un pabeidziet ierakstu ar taustinu END

Komentars atseviska ieraksta

» lzvélieties ierakstu, aiz kura vélaties pievienot komentaru

» Atveriet programmeésanas dialogu, burtciparu klaviattra
nospiezot taustinu ,;” (semikolu)

» levadiet komentaru un pabeidziet ierakstu ar taustinu END
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4.2 Komentaru pievienosana

Komentara redigésanas funkcijas

Funkcija Programmtaustins
Parlekt uz komentara sakumu SAKuMS

=
Parlekt uz komentara beigam BETGAS

=]
Parlekt uz varda sakumu. Vardi jaatdala ar PEDES.
atstarpi =
Parlekt uz varda beigam. Vardi jaatdala ar NAKAH.
atstarpi =
Parslégties starp pievienoSanas un
parrakstiSanas rezimu PARRAKST .
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Programmu sadaliSana 4.3

4.3 Programmu sadaliSana

Definicija, izmantoSanas iespéjas

TNC dod jums iespéju apstrades programmas komentét ar dalijuma SR | YT TP

SNEUBL 671 %

ierakstiem. Dalljuma ieraksti ir neliela garuma teksti (ne vairak NEUE LT
ka 37 zimes), kas jauztver ka talak noradito programmas rindu

komentari vai virsraksti.

Garas un kompleksas programmas, pateicoties dalijuma
ierakstiem, iesp&jams izveidot parskatamakas un saprotaméakas.

Tas Tpasi atvieglo vélako izmainu veik§anu programma. Dalijuma

ierakstus var pievienot jebkura vieta apstrades programma. Bez
tam tos var aplukot un arT apstradat vai papildinat atseviska loga.

Pievienotos dalijjuma punktus TNC parvalda atseviSka datné

(nobeigums .SEC.DEP). Tadgjadi palielinds navigacijas atrums smars | oezons
daltfjuma loga.

MEKLESANA

Dalijuma loga paradiSanal/pareja aktivaja loga

PROGRANMA » Dalijuma loga paradiSana: izvélieties ekrana
5nDn+LiJ. Sadaﬁjumu PROGRAMMA + SADALTJ

= » Aktiva loga parslégSana: nospiediet
programmtaustinu ,Loga maina”

Dalijuma ieraksta ievietoSana programmas loga (pa

kreisi)

> |zvélieties nepiecieSamo ierakstu, aiz kura vélaties pievienot
daltfjuma ierakstu

shDA- » Nospiediet programmtaustinu PIEVIENOT

PIEVIEN. DALTJUMU vai taustinu * uz ASCII klaviataras

» |zmantojot Alpha klaviatlru, ievadiet dalijuma
tekstu

» Vajadzibas gadijuma dalfjuma dzilumu mainiet ar
programmtaustinu

lerakstu izvéle dalijjuma loga

Ja sadalijuma loga vélaties pariet no viena iefaksta uz citu, TNC
programmas loga parada ieraksta radijumu. Sadi, veicot mazaku
darbibu skaitu, var izlaist lielas programmas dalas.

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 119




Programmeésana: programmeésanas palidziba

4.4 Kalkulators

44 Kalkulators

LietoSana

TNC ir kalkulators ar svarigakajam matematiskajam funkcijam.
» Ar taustinu CALC atveriet vai atkal aizveriet kalkulatoru

» Izvélieties aprékinu funkcijas: izvélieties saisni ar
programmtaustinu vai ievadiet ar burtciparu tastatdru.

Rékinasanas funkcijas

Isa komanda

(taustins)
Saskaitit +
Atpemt -
Reizinat *
Dalit /
Aprékins ar iekavam ()
Arkkosinuss ARC
Sinuss SIN
Kosinuss COS
Tangenss TAN
Veértibu kapinasana XAY
Izvilkt kvadratsakni SQRT
Apgriezta funkcija 1/x
PI (3,14159265359) PI
Vertibas pieskaitisana starpatminai M+
Vertibas saglabasana starpatmina MS
Starpatminas atvérSana MR
Starpatminas dzé$ana MC
Naturalais logaritms LN
Logaritms LOG
Eksponentfunkcija ex
Algebriskas zZimes parbaude SGN
Absolitas vertibas izveide ABS
Ciparu skaita samazinasana aiz INT
komata
Ciparu skaita samazinasana pirms FRAC
komata
Modula vértiba MOD
Skatljuma izvéle Skatljums
Vértibas dzéSana CE
Mervieniba MM vai INCH

Lenka vértibu attélojums

DEG (gradi) vai RAD
(radiani)

Skaitliskas vértibas attélojuma veids

120

DEC (decimali) vai
HEX (heksadecimali)

Manuslais rezims

Programmésana
333.1
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Kalkulators

Parnemt aprékinato vértibu programma

» Ar bultinu taustiniem izvélieties vardu, kura paredzéts parnemt
aprékinato vértibu

» Ar taustinu CALC atveriet kalkulatoru un veiciet vajadzigo
apréekinu

> Nospiediet taustinu ,Parnemt faktisko poziciju” vai
programmtaustinu ,PARNEMT VERTIBU”: TNC parnem aktiva
ievades lauka vértibu un aizver kalkulatoru

Varat arT parnemt vértibas no kadas programmas

E> kalkulatora. NospieZot programmtaustinu ,IEGUT
VERTIBU”, TNC kalkulatora parpem vértibu no aktiva
ievades lauka.

Kalkulatora pozicijas iestatiSana

Izmantojot programmtaustinu PAPILDFUNKCIJAS, varat piek|at
iestatljumiem kalkulatora parvieto$anai:

Funkcija Programmtaustins
Kalkulatora parvieto$ana bultinas virziena 1
Parvietojuma sola iestatiSana ster

FAST

+

Kalkulatora novietoSana centra

taustiniem. Ja ir pieslégta datorpele, kalkulatoru var
parvietot art ar to.

E> Kalkulatoru var parbidit arT ar klaviatiras bultinu
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4.5 Programmeésanas grafiks

4.5 Programmeésanas grafiks

Programmeésanas grafika radiSana/neradisana

Kameér notiek programmas izveide, ieprogramméto kontiru TNC
var paradit, izmantojot divdimensiju ITniju grafiku.

» ParslégSanas uz ekrana sadalifjumu programma kreisaja pusé
un grafiks labaja pusé: nospiediet taustinu SPLIT SCREEN un
programmtaustinu PROGRAMMA + GRAFIKS

AuToN. » Programmtaustinu AUTOM. IEZIMESANA iestatiet
B s uz IESL.. Kamér tiek ievaditas programmas rindas,
TNC parada katru ieprogramméto kustibu pa

trajektoriju grafika loga pa labi

Ja nav nepiecieSams, lai TNC vienlaikus radrtu grafiku, iestatiet
programmtaustinu AUTOM. IEZIMESANA uz IZSL..

AUTOM. IEZIMESANA |IESL. nezimé programmas dalu
atkartojumus.

Programmeésanas grafika izveide pastavosai
programmai
» Ar bultinu taustiniem izvélieties ierakstu, [1dz kuram jaizveido

grafiks, vai nospiediet GOTO un ievadiet vajadzigo ieraksta
numuru tiesi

RESET » lzveidojiet grafiku: nospiediet programmtaustinu

&

STARTS RESET + START

Citas funkcijas:

Funkcija Programmtaustins
Pilniga programmésanas grafika izveidoSana RESET

STRARTS
Programmésanas grafika izveidoSana pa STARTS
. . ATSEV.IER
ierakstiem

Programmésanas grafika izveidoSana pilntba
vai papildinaSana péc RESET + START

STARTS

Programmésanas grafika apturésana. Sis
programmtausting paradas tikai, kamér TNC
izveido programmeésanas grafiku

STOP
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Programmeésanas grafiks

lerakstu numuru paradisana un paslépsana

B » Parslédziet programmtaustinu rindu: skatiet attélu
» Paradit ierakstu numurus: iestatiet
e programmtaustinu PARADIT PASLEPT IER. NR.
uz PARADIT

» Pasléept ierakstu numurus: iestatiet
programmtaustinu PARADIT PASLEPT IER. NR.
uz PASLEPT

Grafika dzéSana
E » Parslédziet programmtaustinu rindu: skatiet attélu

CRAFIKS » Dzést grafiku: nospiediet programmtaustinu
nzest DZEST GRAFIKU

Ratojuma paradiSana

B » Parslédziet programmtaustinu rindu: skatiet attélu
-] » ReZga Iiniju paradiSana: nospiediet
125 [mEE) programmtaustinu ,PARADIT REZGA LINIJAS”
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4.5 Programmeésanas grafiks

Izgriezuma palielinasana vai samazinasana

Grafika skatu iesp&jams noteikt individuali. Ar rami izvélieties, kuru

ETTED | T
izgriezumu palielinat vai samazinat. ) o863 1. 1
» lzvélieties programmtaustinu rindu izgriezuma palielinasanai/ k
samazina$anai (otra rinda, skatiet attélu) |
Lidz ar to jums pieejamas $adas funkcijas: SRl 1 e
Funkcija Programmtausting  [&= s /|
Ramja paradisana un parvietoSana. Lai = f Y
parvietotu, turiet attiecigo programmtaustinu i
nospiestu :
‘ — s 103 B oo
IR e R i =
Ramja samazinasana — lai samazinatu, =
nospiediet programmtaustinu L
Ramija palielinaSana — lai palielinatu,
nospiediet programmtaustinu

e > Izmantgjot programmtaustinu .
T2ZBRIES. PRIEKSSAGATAVES IZGRIES., parnemiet
izvéléto zonu

Izmantojot programmtaustinu ATIESTATIT PRIEKSSAGATAVI,
atjaunojiet sakotnéjo izgriezumu.

Ja ir pieslégta datorpele, ar kreiso peles taustinu
varat apvilkt rami ap zonu, kuru vélaties palielinat.

Grafiku varat palielinat un samazinat art ar peles
ritentti.
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Kludas pazinojumi

4.6 Kladas pazinojumi

Kladu paradisana

TNC klodas parada arT 8ados gadijumos:

E nepareiza ievade

® |ogiska klGda programma

B neizpildams kontdras elements

B neatbilstoSa skené8anas sistémas izmantoSana

Radusies k|Uda tiek paradita galvené sarkana krasa. Turklat gari
un vairakas rindas sadaltti kludu pazinojumi tiek attéloti saisinata
veida. Ja k|lda rodas fona notiekoSas darbibas laika, uz to norada
sarkana krasa ieziméts vards "K|ida". Pilnigu informaciju par visam
pastavosajam kliGdam jas varat aplkot k|Gdu loga.

Jaiznémuma kértév rodas "Klida datu apstradé”, TNC k|ddu logu
atver automatiski. Sadu kl|Gdu jas nevarat novérst. Partrauciet
sistémas darbibu un restartéjiet TNC.

Klaodas pazinojums galvené tiek radits tik ilgi, [1dz tas tiek dzésts vai
aizvietots ar augstakas prioritates kladu.

Kludas pazinojumu, kas satur programmas ieraksta numuru,
izsaucis Sis vai iepriekSé€jais ieraksts.

Atveriet k|adu logu

» Nospiediet taustinu ERR. TNC atver kltGdu
m logu un pilniba parada visus pastavosos k|adu
pazinojumus.

Kltudu loga aizvérsana
» Nospiediet programmtaustinu BEIGT vai

BEIG

ﬂ » nospiediet taustinu ERR. TNC aizver k|Gdu logu.
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4.6 Kladas pazinojumi

Detalizéeti kludu pazinojumi

TNC parada iespé&jamos klidu iemeslus un iesp&jamos pasakumus
klddu novérsanai.

» Atveriet kludu logu

—— » Informacija par kludas iemeslu un klidas

TNFORM. novérsanu: novietojiet izgaismoto lauku uz kladas
pazinojuma un nospiediet programmtaustinu
PAPILD. INFORM. TNC atver logu ar informaciju
par kludas iemeslu un klidas novérSanu

» Informacijas loga aizvérSana: nospiediet
programmtaustinu PAPILD. INFORM. atkartoti

Programmtaustins IEKSEJA INFORMACIJA

Programmtaustin IEKSEJA INFORM. sniedz informaciju par
klidas pazinojumu, kuram nozime ir tikai servisa gadijuma.

» Atveriet kludu logu.

E— » Detalizéta informacija par klidas pazinojumu:

TNFORN. novietojiet izgaismoto lauku uz klidas pazinojuma
un nospiediet programmtaustinu IEKSEJA
INFORM.. TNC atver logu ar iek$&jo informaciju
par kltdu

» Detalizéta loga aizvérSana: nospiediet
programmtaustinu IEKSEJA INFORM. atkartoti.

Progr.parb.
FK programm @sana: neatlauts process iersksts

Nowber Tvpe Text
402-6068  © FK prosrannessna: nea

t3au

ts proce:

sa ieral

ks

ts

DpzesT

BEIG
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Kludu dzesana
Klidu dzésana arpus kltdu loga

CE » Galvené paraditas klidas/noradijuma dzésana:
nospiediet CE taustinu

DaZos darba reZzimos (piem., redaktora) CE taustinu
nevar izmantot klidu dz&S8anai, jo to izmanto citdm
funkcijam.

Vairaku klidu dzéSana
» Atveriet klGdu logu

» AtseviSkas kludas dzéSana: novietojiet izgaismoto
lauku uz klddas pazinojuma un nospiediet
programmtaustinu DZEST.

vren » Visu klidu dzéSana: nospiediet programmtaustinu
p2EsanA DZEST VISU.

DZEST

Ja nav novérsts kadas k|Uudas iemesls, to nevar
izdzést. Sada gadijuma k|Gdas pazinojums
saglabajas.

Kltudu protokols

Radu$as k|idas un svarigus notikumus (piem., sistémas
palaiSanu) TNC saglaba k|tdu protokola. K|idu protokola ietilpiba
ir ierobezota. Kad k|Gdu protokols ir pilns, TNC izmanto otru
datni. Kad ar ta ir pilna, pirmais klGdu protokols tiek izdzésts

un k|Gdu ierakstiSana taja sakas no jauna. Lai aplikotu klGdu
vésturi, vajadzibas gadijuma parejiet no AKTUALA DATNE uz
IEPRIEKSEJA DATNE.

> Atveriet kludu logu.

il » Nospiediet programmtaustinu PROTOKOLA
DATAU DATNES.
e ooms > Atveriet kludu protokol_u: nospiediet
PROTOKOLS programmtaustinu KLUDU PROTOKOLS.
R » Ja nepiecieSams, iestatiet iepriek§éjo iurnélav(l_og)
DATNE datni: nospiediet programmtaustinu IEPRIEKSEJA
DATNE.
TURLA » Ja nepiecieSams, iestatiet aktualo zurnala _(Iog)
DATNE datni: nospiediet programmtaustinu AKTUALA
DATNE.

Kladdu Zurnala datnes vecakais ieraksts atrodas sakuma, bet
jaunakais - datnes beigas.
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4.6 Kladas pazinojumi

Taustinu protokols

Ar taustiniem veiktas ievades un svarigus notikumus (piem.,
sistémas palaiSanu) TNC saglaba taustinu protokola. Taustinu
protokola ietilpiba ir ierobeZota. Kad taustinu protokols ir pilns,
notiek parslég8anas uz otru taustinu protokolu. Kad arf tas ir
pilns, pirmais taustinu protokols tiek izdzésts un ierakstiSana
taja sakas no jauna. Lai apltkotu ar taustiniem veikto ievazu
vésturi, vajadzibas gadijuma parejiet no AKTUALA DATNE uz
IEPRIEKSEJA DATNE.

ROTOROLS » Nospiediet programmtaustinu PROTOKOLA
DATHU DATNES
E— » Atveriet taustinu Zurnala datni: nospiediet
PROTOKOLS programmtaustinu TAUSTINU PROTOKOLS
TEPRIEKS. » Ja nepiecieSams, iestatiet iepriekS$€jo 2urné|av(log)
DATNE datni: nospiediet programmtaustinu IEPRIEKSEJA
DATNE
TURLE » Ja nepiecieSams, iestatiet aktualo zurnala (log)
DATNE datni: nospiediet programmtaustinu AKTUALA
DATNE

Katru lietoSanas gaitd nospiesto vadibas panela taustinu TNC
saglaba taustinu protokola. Vecakais ieraksts atrodas datnes
sakuma, bet jaunakais - datnes beigas.
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Parskats par taustiniem un programmtaustiniem zurnala datnu
aplukosanai

Funkcija Programmtaustins/
taustini
Pariet uz Zurnala datnes sakumu sakuns
Pariet uz zurnala datnes beigam BETGAS
Aktuala zurnala datne T
DATNE
lepriek$€ja Zurnala datne T
DATNE
Rinda uz priekSu/atpakal
Atgriezties galvenaja izvélné e

Noradijumu teksti

Nepareizas darbibas gadijuma, pieméram, ja nospiests neatlauts
taustins$ vai ievadita vértiba, kas ir arpus pielaujama diapazona,
TNC ar (zalu) noradijuma tekstu galvené norada uz $o nepareizo
darbibu. Veicot nakamo pareizo ievadi, TNC $o noradijuma tekstu
izdzes.

Servisa datnu saglabasana

NepiecieSamibas gadijuma iesp&jams saglabat "aktualo TNC
stavokli" un nodot So informaciju servisa tehnikim izvértéSanai.
Ta tiek saglabata vesela servisa datnu grupa (klidu un taustinu
zurnala datne, ka arf citas datnes, kas sniedz informaciju par
masinas un apstrades aktualo stavokli).

Ja funkciju "Saglabat servisa datnes" vairakas reizes izpilda ar
vienu un to paSu datnes nosaukumu, iepriek$ saglabata servisa
datnu grupa tiek parrakstita. Tadél, izpildot funkciju atkartoti,
izmantojiet citu datnes nosaukumu.

Servisa datnu saglabasana
> Atveriet kl0du logu.

PROTOROLS » Nospiediet programmtaustinu PROTOKOLA
pATHU DATNES.
seruIsh » Nospiediet programmtaustinu SAGLABAT
e SERVISA DATNES: TNC atver uznirstoo logu,
kura varat ievadit servisa datnes nosaukumu.
» Servisa datnu saglabasana: nospiediet
programmtaustinu OK.

Ok
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4.6 Kladas pazinojumi

Palidzibas sistemas TNCguide izsaukSana

Ar programmtaustinu var izsaukt TNC palidzibas sistému.
Palidzibas sistémas ietvaros paslaik varat sanemt to pasu kludas
skaidrojumu, kuru sanemat, nospieZot taustinu HELP.

tad TNC papildus parada programmtaustinu

&  MASINAS RAZOTAJS, ar kuru varat izsaukt $0
atsevisko palidzibas sistému. Taja atradisit detalizétu
papildinformaciju par pastavoso klidas pazinojumu.

? Ja maSinas razotajs piedava ari palidzibas sistému,

HEIDENHAIN » |zsauciet palidzibu sakara ar HEIDENHAIN k|Gdas
e pazinojumiem

HASINAS > Ja pieejama, izsauciet palidzibu par masinas
RAZOTAJS g . - . . .
specifiskajiem kludas pazinojumiem
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Kontekstjutiga palidzibas sistéma TNCguide

4.7 Kontekstjutiga palidzibas sistéma
TNCguide

Pielietojums

Pirms var izmantot TNCguide, no HEIDENHAIN

E> majas lapas ir nepiecieSams lejupieladét palidzibas
datnes skatiet "Aktualo palidzibas datnu lejupielade”,
Lappuse 136.

Kontekstjutigaja palidzibas sistéma TNCguide ir ietverta lietotaja
dokumentacija HTML formata. TNCguide izsauc ar taustinu HELP,
turklat TNC dalgji atkartba no situacijas uzreiz parada attiecigo
informaciju (kontekstjutigs izsaukums). ArT tad, ja redigéjat NC
ierakstu un nospiezat taustinu HELP, jus parasti dokumentacija
nok|Usiet tieSi taja vieta, kur aprakstita atbilstosa funkcija.

TNC mégina palaist TNCguide valoda, kas jasu TNC

E> iestatita ka dialoga valoda. Ja jisu TNC sistéma
datnes vél nav pieejamas Saja dialoga valoda, TNC
atver ang|u versiju.

Sobrid TNCguide pieejama $ada lietotaja dokumentacija:
m  Atklata teksta dialoga lietotaja rokasgramata
(BHBKIartext.chm)

® DIN/ISO lietotaja rokasgramata (BHBIso.chm)

m Ciklu programmésanas lietotaja rokasgramata
(BHBtchprobe.chm)

® Visu NC k|ldas pazinojumu saraksts (errors.chm)

Papildus ir pieejama arT gramatas datne main.chm, kura apkopota
veida ir attélotas visas pieejamas chm datnes.

Pé&c izvéles masinas razotajs TNCguide var
pievienot arT ma&inas specifisko dokumentaciju.

3B Tada gadijuma Sie dokumenti paradas ka atseviska
gramata datné main.chm.
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4.7 Kontekstjutiga palidzibas sistema TNCguide

Darbs ar TNCguide

TNCguide izsaukSana

Lai palaistu TNCguide, pastav vairakas iespéjas:

» Nospiediet taustinu HELP, ja vien TNC taja bridi nerada klidas
pazinojumu

» Ja ekrana apak3dala pa labi esat iepriek$ noklikSkinajis
uz izgaismota palidzibas simbola, noklikSkiniet ar peli uz
programmtaustiniem

» Ar datnu parvaldi atveriet palidzibas datni (CHM datne). TNC

var atvert jebkuru CHM datni art tad, ja ta nav saglabata TNC
cietaja diska

Ja pastav viens vai vairaki klidas pazinojumi,
TNC uzreiz parada palidzibu attiecigajiem k|Gdu

pazinojumiem. Lai varétu palaist TNCguide, vispirms
jabuat apstiprinatiem visiem klidas pazinojumiem.
Izsaucot palidzibas sistému, programmésanas
stacija TNC palaiz sistéma iekséji definéto standarta
parlikprogrammu (parasti Internet Explorer),

bet paréjos gadijumos - HEIDENHAIN pielagotu
parlikprogrammu.

Daudziem programmtaustiniem iesp&jams kontekstuals izsaukums,

ar kuru jas uzreiz varat nok|at pie attiecigd programmtaustina

funkcijas apraksta. ST funkcija pieejama, tikai lietojot peli. Rikojieties

gadi:

» lzvélieties programmtaustinu rindu, kura redzams vajadzigais
programmtausting

» NoklikSkiniet ar peli uz palidzibas simbola, kuru TNC parada
tieSi pa labi virs programmtaustinu rindas: peles kursors partop
par jautajuma zimi

» NoklikSkiniet ar jautajuma zimi uz programmtaustina, par kuru
vélaties sanemt funkciju skaidrojumu: TNC atver TNCguide.

Ja jusu izvélétajam programmtaustinam nav ieejas punkta,
TNC atver gramatas datni main.chm, no kuras ar pilnteksta
mekléSanu vai navigaciju vélamais skaidrojums jameklé manuali

Ar tad, ja patlaban redigéjat NC ierakstu, ir pieejams kontekstuals
izsaukums:

» Izvéléties jebkuru NC ierakstu

» Virzities ar bultinu taustiniem ieraksta

» Nospiest taustinu HELP: TNC uzsak palidzibas sistémas
darbibu un parada aktivas funkcijas aprakstu (nedarbojas
papildfunkcijam vai cikliem, kurus integrégjis jisu masinas
razotajs)
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Kontekstjutiga palidzibas sistéema TNCguide 4.7

Navigacija TNCguide

Visvienkarsak TNCguide sistéma navigét ar peli. Kreisaja pusé
redzams satura raditajs. UzklikSkinot uz trisstdra, kas norada pa
labi, var atvért attiecigo nodalu, bet, uzklik3kinot tieSi uz ieraksta,
var atvért attiecigo lapu. Lietodana ir identiska Windows Explorer

lietoSanai.

Saistitie teksta fragmenti (mijnorades) ir attéloti zila krasa un
pasvitroti. Noklik8kinot uz saites, tiek atvérta attieciga lapa.

Protams, ka TNCguide var lietot arT ar parastajiem taustiniem un
programmtaustiniem. Talak sniegtaja tabula ir ieklauts attiecigo
taustinu funkciju parskats.

Funkcija Programmtaustins
®  Satura raditajs kreisaja puseé ir aktivs: )
izvélieties zem vai virs ta eso$o ierakstu

lappusi uz leju vai uz augsu, ja teksts vai
grafiki nav redzami pilniba
m  Satura raditajs kreisaja pusé ir aktivs: -
atveriet satura raditaju. Ja satura raditaju
vairs nevar atvért — pariet uz labas puses
logu
B Teksta logs labaja pusé ir aktivs: nav
funkcijas
®  Satura raditajs kreisaja puseé ir aktivs: -
aizveriet satura raditaju

m Teksta logs labaja puseé ir aktivs: pabidiet

®m Teksta logs labaja pusé ir aktivs: nav
funkcijas

®m  Satura raditajs kreisaja puseé ir aktivs:
attélojiet izvéléto lapu, izmantojot kursora
taustinu

®m Teksta logs labaja puseé ir aktivs: ja kursors
atrodas uz saites, notiek pareja uz saistito
lappusi

® Satura raditajs kreisaja pusé ir aktivs:
parslédziet cilni starp satura raditaju,
alfabétisko radrtaju vai pilnteksta
mekléSanas funkciju un parejiet uz ekrana
labo pusi
m Teksta logs labaja puseé ir aktivs: parejiet
atpakal uz kreisas puses logu

® Satura raditajs kreisaja puseé ir aktivs:
izveélieties zem vai virs ta eso8o ierakstu
®m Teksta logs labaja puseé ir aktivs: parejiet uz
nakamo saiti
Izvéleties pédejo paradrtto lapu PARSKIRS.
=
Pariet uz nakamo lapu, ja funkcija "lzvéléties UZ PRIEK&U
péde&jo paradito lapu" ir izmantota vairakas —
reizes
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Funkcija

Pariet uz iepriekd€&jo lapu

Programmtaustin$

LAPA

Pariet uz nakamo lapu

LAPA

Paradit/paslépt satura raditaju

Pariet no pilna attéla uz samazinatu attélu un
pretéji. Ja attéls ir samazinats, ir redzama dala
TNC virsmas

Fokusu iek$€&ji nomaina uz TNC
lietojumprogrammu ta, ka ar atvértu TNCguide
iespéjams lietot vadibas sistému. Ja aktivs
pilns attéls, TNC pirms fokusa mainas
automatiski samazina loga izméru

TNCGUIDE
RATVIRZ.

Iziet no TNCguide

Alfabétiskais raditajs

Svarigakie atslégvardi apkopoti alfabétiskaja raditaja (cilne
Indekss), un tos var izvéléties, noklikSkinot ar peles pogu vai tiesi

izveloties ar kursora taustiniem.
Aktiva kreisa puse.
» |zvélieties cilni Indekss

> Aktivizéjiet ievades lauku Atslégvards

» levadiet mekléjamo vardu, TNC tad sinhronizé
alfabétisko raditaju attieciba uz ievadrtto tekstu t3,
ka jus atslégvardu izveidotaja saraksta varat atrast

atrak vai

» Ar bultinu taustinu ieziméjiet vajadzigo atslégvardu

gaisu

TNCGUIDE
BEIGSANA

» Artaustinu ENT atveriet informaciju par izvéléto

atslégvardu

E> Meklgjamo vardu jus varat ievadit tikai, izmantojot ar

USB pieslégtu tastataru.
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Kontekstjutiga palidzibas sistéma TNCguide

Pilnteksta meklésana
Cilné Meklét jums ir iesp&ja meklét noteiktu vardu visd TNCguide.
Kreisa puse ir aktiva.

>

>
>

Izvélieties cilni Meklét
Aktivizgjiet ievades lauku Meklét:

levadiet mekl&jamo vardu, apstipriniet ar taustinu
ENT: TNC atrod visas vietas, kur redzams
meklétais vards

Ar bultinu taustinu ieziméjiet vajadzigo vietu gaidu
Ar taustinu ENT atveriet vajadzigo rezultatu

Mekléjamo vardu jus varat ievadit tikai, izmantojot ar
USB pieslégtu tastatdru.
Pilnteksta mekléSanu jus vienmér varat veikt ar vienu
atsevisku vardu.
Ja ir aktivizéta funkcija Meklét tikai virsrakstos
(ar peles pogu vai, novietojot kursoru un péc tam
apstiprinot ar atstarpes taustinu), TNC neparmeklé
visu tekstu, bet gan tikai visus virsrakstus.
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Aktualo palidzibas datnu lejupielade

TNC programmatarai atbilsto8as palidzibas datnes atradisiet
HEIDENHAIN méajas lapa www.heidenhain.de sadala:

» Dokumentacija un informacija

Lietotaja dokumentacija

TNCguide

Izvélieties vajadzigo valodu

TNC vadibas sistémas

Modelis, piem., TNC 600

Vélamais NC programmatdras numurs, piem., TNC 620

(34059x-01)

> |zvélieties vajadzigo valodas versiju no tabulas TieSsaistes
palidziba (TNCguide)

> Lejupieladgjiet ZIP datni un atarhivégjiet

» Atarhivétas CHM datnes parnesiet TNC direktorija TNC:

\tncguide\de vai attiecigas valodas apaksdirektorija (skatiet art

turpmako tabulu)

>
>
>
>
>
>

Ja ar TNCremoNT parsatat CHM

E> datnes uz TNC, izvélnes punkta
Papildu>Konfiguracija>Rezims>Parraide binaraja
formata jaieraksta paplasinajums .CHM.
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Valoda

Vacu

Kontekstjutiga palidzibas sistema TNCguide

TNC mape
TNC:\tncguide\de

Anglu

TNC:\tncguide\en

Cehu

TNC:\tncguide\cs

Francu

TNC:\tncguide\fr

Italu

TNC:\tncguide\it

Spanu

TNC:\tncguide\es

Portugalu

TNC:\tncguide\pt

Zviedru

TNC:\tncguide\sv

Danu

TNC:\tncguide\da

Somu

TNC:\tncguide\fi

NiderlandieSu

TNC:\tncguide\nl

Polju

TNC:\tncguide\pl

Ungaru

TNC:\tncguide\hu

Krievu

TNC:\tncguide\ru

KinieSu (vienkarsota)

TNC:\tncguide\zh

KinieSu (tradicionala)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovénu (programmatdras
opcija)

TNC:\tncguide\sl|

Norvégu

TNC:\tncguide\no

Slovaku

TNC:\tncguide\sk

LatvieSu

TNC:\tncguide\lv

KorejieSu

TNC:\tncguide\kr

Igaunu

TNC:\tncguide\et

Turku

TNC:\tncguide\tr

Rumanu

TNC:\tncguide\ro

LietuvieSu
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Programmeésana: instrumenti
5.1 Ar instrumentiem saistitas ievades

5.1 Ar instrumentiem saistitas ievades

Padeve F

Padeve F ir atrums mm/min. (collas/min.), ar kuru instrumenta
viduspunkts virzas pa savu trajektoriju. Maksimala padeve katrai
masinas asij var bt atSkiriga un to nosaka masinas parametri.

levade

Padevi varat ievadit T ieraksta (instrumenta izsaukSana) un

katra pozicionéSanas ieraksta skatiet "Instrumenta kustibu
programmésana DIN/ISO", Lappuse 87). Milimetru programmas
ievadiet padevi vienibas mm/min, collu programmas (izSkirtsp€jas
dél) 1/10 collas/min.

Atrgaita

Lai iestatitu atrgaitu, ievadiet GOO.

Darbibas ilgums

Ar skaitlisko vértibu ieprogrammeéta padeve ir spéka I1dz ierakstam,
kura tiek ieprogrammeéta jauna padeve. Ja jauna padeve ir GOO
(atrgaita), péc nakama ieraksta ar GO1 atkal ir spéka pédéja ar
skaitlisko vertibu ieprogrammeéta padeve.

Izmainas programmas izpildes laika

Padevi programmas izpildes gaita var mainit ar padeves manualas
korekcijas grozamo pogu F.
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Ar instrumentiem saistitas ievades

Varpstas apgriezienu skaits S

Varpstas apgriezienu skaitu S ievadiet apgriezienos minaté (apgr./
min.) T ieraksta (instrumenta izsauk$ana). Alternativa varianta var
definét arT grieSanas atrumu Vc m/min.

leprogrammetas izmainas

Apstrades programma varpstas apgriezienu skaitu var maintt ar T
ierakstu, kura ievadat tikai jauno varpstas apgriezienu skaitu:

» Varpstas apgriezienu skaita programmeésana:
FcT nospiediet taustinu S burtciparu tastatdra

» Jauna varpstas apgriezienu skaita ievadisana

Izmainas programmas izpildes laika

Programmas izpildes laika varpstas apgriezienu skaitu mainiet ar
varpstas apgriezienu skaita manualas korekcijas pogu S.
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Programmeésana: instrumenti
5.2 Instrumentu dati

5.2 Instrumentu dati

Instrumenta korekcijas priekSnoteikums

Parasti trajektorijas kustibu koordinatas ieprogrammé t3, ka
sagatave ir nomérita ras€juma. Lai TNC varétu aprékinat
instrumenta viduspunktu un veikt instrumenta korekciju, jaievada
katra izmantojama instrumenta garums un radiuss.

Instrumenta datus var ievadit ar funkciju G99 tieSi programma

vai atseviski — instrumentu tabula. Ja instrumenta dati ir ievadtti
tabula, ir pieejama arf cita ar instrumentu saistita informacija.
Apstrades programmas darbibas laika TNC nem véra visu ievadito
informaciju.

Instrumenta numurs, instrumenta nosaukums

Katrs instruments ir apziméts ar numuru no 0 Iidz 32767. Ja
stradajat ar instrumentu tabulu, varat papildus ievadit instrumentu
nosaukumus. Instrumenta nosaukuma nedrikst bat vairak ka 32
Zimju.

Instruments ar numuru 0 noteikts ka nulles instruments — ta
garums ir L=0 un radiuss R=0. Instrumentu tabulas instruments TO
jadefiné tapat ar L=0 un R=0.

Instrumenta garums L

Instrumenta garums L vienmér jaievada ka absolatais garums
attieciba pret instrumenta atskaites punktu. Lai funkcijas kopa ar
apstradi vairakas asTs varétu izmantot vairak kart, TNC obligati
janorada instrumenta kopé&jais garums.

Instrumenta radiuss R
TieSi ievadiet instrumenta radiusu R.

i

8

12

z 0]
\/
(]
X
Z ) B —J
L3
L1 3
L2
® -
© -
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Instrumentu dati 5.2

Garumu un radiusu delta vertibas

Delta vertibas apzimé instrumentu garumu un radiusu novirzes.
Pozitiva delta vértiba attiecas uz virsizméru (DL, DR, DR2>0). (R\lo
Veicot apstradi ar virsziméru, ievadiet ta vértibu, programmeéjot <—l

instrumenta izsaukumu ar T.

Negativa delta vértiba nozimé zemizméru (DL, DR, DR2<0).
Zemizméru instrumentu tabula ievada ka instrumenta nodilumu.

Delta vértibas ievadiet ka skaitliskas vértibas, T ieraksta vertibu var

6

I
|

! I

L DR<0 =

levades datu diapazons: delta vértibas maksimali drikst bat DL<0] [N "~ |

|
|
! |
nodot arT ar Q parametru. | |
|

+ 99,999 mm. .

instrumenta grafisko attélojumu. Simulacija
Sagataves attélojums paliek tads pats.

T ieraksta delta vértibas izmaina simulacija attéloto
sagataves lielumu. Simulétais instrumenta lielums
paliek tads pats.

|:> Delta vértibas no instrumentu tabulas ietekmé

Instrumenta datu ievade programma

Noteikta instrumenta numuru, garumu un radiusu apstrades
programma nosakiet vienreiz ar G99 ierakstu:

> lzvélieties instrumenta definiciju: nospiediet taustinu TOOL DEF

p— » Instrumenta numurs: ar instrumenta numuru var
DEF viennozimigi apzimét instrumentu

» Instrumenta garums: garuma korekcijas vértiba
» Instrumenta radiuss: radiusa korekcijas vértiba

Dialoga laika garuma un radiusa vértibu varat
ievadtt tieSi dialoga lauka: nospiediet atbilstoSo ass
programmtaustinu.

Piemeérs
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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5.2 Instrumentu dati

Instrumenta datu ievade tabula

Viena instrumentu tabula var definét I1dz 9999 instrumentus un
saglabat to datus. Nemiet vera arT $aja nodala talak minétas
redigésanas funkcijas. Lai vienam instrumentam varétu ievadrtt
vairakus korekcijas datus (noradit instrumenta numuru), pievienojiet
rindu un papildiniet instrumenta numuru ar punktu un skaitli no 1
idz 9 (piem., T 5,2).

Instrumentu tabula izmantojama, ja

m vélaties izmantot uzraditos instrumentus, ka, pieméram, pakapju
urbi ar vairakam garuma korekcijam

B jzmantotd masina ir aprikota ar automatisko instrumentu
mainTttaju

® apstrades cikla G122 vélaties veikt rupjapstradi (skatit
ciklu programmeésanas lietotaja rokasgramatu, cikls
RUPJAPSTRADE)

m vélaties stradat ar apstrades cikliem no 251 Iidz 254 (skatit ciklu
programmésanas lietotaja rokasgramatu, cikli no 251 [idz 254)

Izveidojot vai parvaldot vél citas instrumentu tabulas,
datnu nosaukumiem jasakas ar burtu.

Tabulas ar taustinu ,Ekrana sadalijums” iespéjams
izvéleties starp saraksta skatijumu vai veidlapas
skatijumu.

Instrumenta tabulas skatu var mainitt ar1, atverot
instrumenta tabulu.

144 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmégana | 2/2015



Instrumentu tabula: instrumentu standarta dati

Saisinajums
T

levades

Numurs, ar kuru programma izsauc instrumentu (piem.,
5, uzradits: 5.2)

Instrumentu dati 5.2

Dialogs

NOSAUKUMS Vards, ar kuru programma izsauc instrumentu (maksimali  Instrumenta nosaukums?
32 zZimes, tikai lielie burti, bez atstarpém)
L Instrumenta garuma L korekcijas vértiba Instrumenta garums?
Instrumenta radiusa R korekcijas vértiba Instrumenta radiuss R?
R2 Instrumenta radiuss R2 stiru radiusa frézei (tikai Instrumenta radiuss R2?
trisdimensiju radiusa korekcijai vai radiusa frézes
apstrades grafiskajam attélojumam)
DL Instrumenta garuma L delta vértiba Instrumenta garuma
virsizmeérs?
DR Instrumenta radiusa R delta vértiba Instrumenta radiusa
virsizmeérs?
DR2 Instrumenta radiusa R2 delta vértiba Instrumenta radiusa R2
virsizmeérs?
LCUTS Instrumenta asmens garums 22. ciklam Asmenu garums instrumentu
as1?
ANGLE Maksimalais instrumenta nolaiSanas lenkis nolaiSanas Maksimalais nolaiSanas lenkis?
kustibam ar svarstibam 22. un 208. ciklam
TL Instrumenta blokéSanas iestatiSana Instr.blokéts?
(TL: Tool Locked = angl.: instruments blokéts) Ja = ENT / Né = NO ENT
RT Aizvietotajinstrumenta ka rezerves instrumenta (ja tads Aizvietotajinstruments?
ir pieejams) numurs (RT: Replacement Tool — angl.:
aizvietotajinstruments); skatiet art TIME2)
TIME1 Maksimalais instrumenta kalpo$anas laiks minatés. St Maks. ekspluatacijas laiks?
funkcija ir atkariga no masinas un ir aprakstita masinas
lietoSanas rokasgramata
TIME2 Maksimalais instrumenta kalpo$anas laiks ar TOOL CALL ~ Maksimalais kalposanas laiks ar
mindtés: ja padreizé&jais kalposanas laiks ir sasniedzis TOOL CALL?
vai parsniedzis 3o vértibu, TNC nakamaja TOOL CALL
izmanto aizvietotajinstrumentu (skatiet art CUR_TIME)
CUR_TIME Pasreizéjais instrumenta kalpoSanas laiks minatés: Aktualais kalposanas laiks?

TNC automatiski veic pasreizéja kalposanas laika
(CUR_TIME: CURrent TIME = angl.: paSreiz€jais/esoSais
laiks) skaitiSanu. Lietotiem instrumentiem var ievadit
vértibu péc nokluséjuma
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5.2 Instrumentu dati

Saisinajums
TYP

levades

Instrumenta tips: programmtausting IZVELETIES TIPU
(3. programmtaustinu rinda); TNC parada logu, kura var
izvéléties instrumenta tipu. Instrumenta tipus var noteikt,
lai radtjumu filtra iestatljumus izvélétos ta, ka tabula ir
redzams tikai izvélétais tips

Dialogs

Instr. tips?

DOC

Komentars par instrumentu (maksimali 32 zimes)

Komentars par instrumentu?

PLC

Informacija par 3o instrumentu, kas japarsata PLC

PLC statuss?

PTYP

Instrumenta tips izvértéSanai vietu tabula

Vietu tabulas instrumenta tips?

NMAX

Varpstas apgriezienu skaita ierobezojums Sim
instrumentam. Kontrolé ieprogrammeéto vértibu (klidas
zinojums) un apgriezienu skaita palielinaSanu ar
potenciometru. Funkcija nav aktiva: ievadiet -.
levades datu diapazons: no 0 Iidz +999999, funkcija
neaktiva: ievadiet -

Maksimalais apgriezienu skaits
[apgr./min.]?

LIFTOFF

Nosaka, vai TNC, apstajoties NC, instruments jaatvirza
pozitivas instrumentu ass virziena, lai novérstu brivas
grieSanas izraisttas atzimes uz kontdras. Ja ir definéts
Y, TNC nocel instrumentu no kontdras, ja 8T funkcija ir
aktivizéta NC programma ar M148, skatiet "Instrumenta
automatiska pacel$ana no kontiras NC apstasanas
gadijuma: M148", Lappuse 293

Pacelt instrumentu Y/N ?

TP_NO

Norade uz skenéS$anas sistémas numuru skenéSanas
sistémas tabula

Skenésanas sistémas numurs

T_ANGLE

Instrumenta virsotnes lenkis. lzmanto cikla
,centréSana” (cikls 240), lai no diametra ievades varétu
aprékinat centréSanas dzilumu

Virsotnes lenkis?

LAST_USE

Datums un laiks, kad TNC pédéjo reizi ar TOOL CALL
iemainija instrumentu

levades datu diapazons: maksimali 16 zimes, formats ir
noteikts iek$gji: datums = GGGG.MM.DD, laiks = hh.mm

LAST_USE

ACC

146

Aktivas vibracijas novérSanas aktiviz€éSana
vai deaktivizéSana konkrétajam instrumentam
(Lappuse 299).

levades datu diapazons: 0 (neaktivs) un 1 (aktivs)

ACC statuss
1=aktivs/0=neaktivs
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Instrumentu tabula: instrumenta dati automatiskai instrumenta

parmeérisanai

Automatiskas instrumentu parmérisanas ciklu
apraksts: skatiet ciklu programmésanas lietotaja
rokasgramatu.

Saisinajums
CcuT

levades

Instrumenta asmenu skaits (maks. 20 asmeni)

Instrumentu dati 5.2

Dialogs

Asmenu skaits?

LTOL

Pielaujama nobide no instrumenta garuma L nodiluma
konstatéSanai. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta, TNC
bloke instrumentu (statuss L). levades diapazons: no 0
l1dz 0,9999 mm

Nodiluma pielaide: garums?

RTOL

Pielaujama nobide no instrumenta radiusa R nodiluma
konstatéSanai. Ja ievadita vertiba tiek parsniegta, TNC
bloké instrumentu (statuss L). levades diapazons: no 0
[1dz 0,9999 mm

Nodiluma pielaide: radiuss?

R2TOL

Pielaujama nobide no instrumenta radiusa R2 nodiluma
konstatéSanai. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta, TNC
bloké instrumentu (statuss L). levades diapazons: no 0
[1dz 0,9999 mm

Nodiluma pielaide: radiuss 2?

DIRECT.

Instrumenta grieSanas virziens parmérisanai ar rotéjosu
instrumentu

Griesanas virziens (M3 = -)?

R_OFFS

Radiusa parmériSana: instrumenta novirze starp irbula
vidu un instrumenta vidu. Noklusétais iestatijums: nav
ievadita neviena vértiba (novirze = instrumenta radiuss)

Instrumenta novirzes radiuss?

L_OFFS

Garuma parmérisana: instrumenta papildu novirze
attieciba pret offsetToolAxis (114104) starp irbula
augSmalu un instrumenta apak3malu. lepriek&&jais
iestatijums: 0

Instrumenta novirzes garums?

LBREAK

Pielaujama novirze no instrumenta garuma, L lGzuma
konstatédanai. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta, TNC
bloké instrumentu (statuss L). levades diapazons: no 0
[1dz 0,9999 mm

Ldzuma pielaide: garums?

RBREAK

Pielaujama nobide no instrumenta radiusa R IGzuma
konstatéSanai. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta, TNC
bloké instrumentu (statuss L). levades diapazons: no 0
idz 0,9999 mm
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Programmeésana: instrumenti
5.2 Instrumentu dati

Instrumentu tabulu redigésana
Programmas izpildei atbilsto$as instrumentu tabulas nosaukums ir
TOOL.T. un tai jablt saglabatai direktorija TNC:\table.

Instrumentu tabulam, kuras vélaties arhivét vai izmantot
programmas parbaudé, ievadiet jebkuru citu datnes nosaukumu
ar paplasinajumu .T. Darba reZimos ,Programmas parbaude” un
.Programmésana” TNC standarta varianta izmanto instrumentu
tabulu ,simtool.t”, kura arT ir saglabata direktorija ,table”.

Lai redigétu, programmas parbaudes reZima nospiediet
programmtaustinu INSTRUMENTU TABULA.

Atveriet instrumentu tabulu TOOL.T:
» lzvélieties jebkuru masinas darba reZimu

INSTRUN. » lzvélieties instrumentu tabulu: nospiediet
iy programmtaustinu INSTRUMENTU TABULA

i » Parslédziet programmtaustinu REDIGET uz
Ezs] 1es SJESL.”

Tikai konkrétu instrumentu tipu paradisana (filtra iestatijums)

» Nospiediet programmtaustinu TABULU FILTRS (ceturta
programmtaustinu rinda)

» Ar programmtaustinu izvélieties vajadzigo instrumenta tipu: TNC
parada tikai izvéeléta tipa instrumentus

» Filtra atcelSana: atkartoti uzspiediet uz ieprieks izvéléta
instrumenta tipa vai izvélieties citu instrumenta tipu

Masina pieejamas filtra funkcijas apjomu pielago
masinas razotajs. leveérojiet jisu iekartas lietoSanas
3B rokasgramatu.

aaaaaa
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Instrumentu tabulas ailu sléepsana vai kartoSana

Instrumentu tabulas attélojuma veidu varat pielagot savam

vajadzibam. Vienkarsi varat paslépt ailes, kuras nav nepiecieSams

attélot:

» Nospiediet programmtaustinu KARTOT/SLEPT AILES (ceturta
programmtaustinu rinda)

» Ar bultinu taustinu izvélieties vélamo ailes nosaukumu

» Nospiediet programmtaustinu SLEPT AILI, lai nonemtu $o aili no
tabulas skata

Varat art mainit secibu, kada tiek attélotas tabulas ailes:

» Izmantojot dialoga lauku ,Parb1dit pirms:”, varat mainit secibu,
kada tiek attélotas tabulas ailes. leraksts, kas atziméts sadala
Pieejamas ailes, tiek parbidits pirms Sis ailes

Veidné varat parvietoties, izmantojot pieslégtu datorpeli vai TNC
tastatdru. ParvietoSanas, izmantojot TNC tastatdru:

Izmantojot funkciju ,Fiksét ailu skaitu”, varat noteikt,

E> cik ailes (0 — 3) tiek fiksétas pie kreisas ekrana
malas. STs ailes tiek attélotas ari tada gadijuma, ja
tabula parvietojaties pa labi.
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Programmeésana: instrumenti
5.2 Instrumentu dati

Jebkuras citas instrumentu tabulas atvérSana
» lzvélieties darba reZimu Programmésana

» lIzsauciet datnu parvaldi
MGT » Paradit datnes tipu izvéli: nospiediet
programmtaustinu IZVELETIES TIPU

» Paradit .T tipa datnes: nospiediet
programmtaustinu PARADIT .T

> lzvélieties datni vai ievadiet jaunu datnes
nosaukumu. Apstipriniet ar taustinu ENT vai ar
programmtaustinu IZVELETIES

Ja instrumentu tabula atvérta redigésanai, tad izgaismoto

lauku tabula var virzit jebkura pozicija ar bultinu taustiniem vai
programmtaustiniem. Parrakstit saglabatas vértibas vai ievadit
jaunas iespéjams jebkura pozicija. Papildu redigésanas funkcijas
skatiet nakamaja tabula.

Ja TNC instrumentu tabula vienlaikus nevar paradit visas pozicijas,
josla tabulas augSpusé parada simbolu ,>>" vai ,<<”.
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Instrumentu dati 5.2

Instrumentu tabulu redigésanas funkcijas Programmtaustins
Izvéléties tabulas sakumu sakuns
Izvélieties tabulas beigas BEIGAS
Izvéléties iepriek$&jo tabulas lapu LerA
Izvéléties nakamo tabulas lapu LerA

Meklét tekstu vai skaitli

MEKLESANA

Parlek8ana uz rindas sakumu RINDAS
SAKUMS
=
Parlek8ana uz rindas beigam RINDAS
BEIGAS
=
Kopét gaisi ieziméto lauku AKTUALAS
VERTIBAS
KOPESANA
levadit kopéto lauku KoPETAS
VERTIBAS
PIEVIEN.
Pievienot tabulas beigas ievadamo rindu N RINDAS
. . BEIGAS
(instrumentu) skaitu e
Ailes ievadiSana ar ievadamu instrumenta ineee
numuru PIEVIEN.
Izdzést aktualo rindu (instrumentu) T

DZEST

Saskirot instrumentus péc izvélétas ailes
satura

SKIROSANA

Paradrt instrumentu tabula visus urbjus

URBIS

Paradrtt instrumentu tabula visas frézes

FREZE

Paradrt instrumentu tabula visus vitnurbjus / vITh-

. — - URBIS~/
visas vitnfrézes FREZE
Paradit instrumentu tabula visus taustus s

SISTEMA

Instrumentu tabulas aizversana

» lIzsauciet datnu parvaldi un izvélieties cita tipa datni, pieméram,
apstrades programmu
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Instrumentu tabulu importésana

Masinas razotajs var pielagot funkciju IMPORTET
TABULU. levérojiet jasu iekartas lietoSanas
3B rokasgramatu.

Lai instrumentu tabulu varétu izmantot, eksportéjot instrumentu

tabulu no iTNC 530 un importéjot to TNC 620, pirms tam ir

japielago formats un saturs. TNC 620 instrumentu tabulas

pielagoSanu érti var veikt ar funkciju . TNC importétas instrumentu

tabulas saturu konverté TNC 620 deriga formata un izmainas

saglaba izvéléta datné. levérojiet $adu darbibu secibu:

> Saglabajiet iTNC 530 instrumentu tabulu direktorija TNC:\table

» lzvélieties darba reZimu "Programmeésana”

» lzvélieties datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM MGT

» Parvietojiet izgaismoto lauku uz instrumentu tabulas, kuru

vélaties importét

Nospiediet programmtaustinu PAPILDFUNKCIJAS

» Nospiediet programmtaustinu IMPORTET TABULU: TNC vaica,
vai parrakstit izvéléto instrumentu tabulu

» Neparrakstit datni: nospiediet programmtaustinu PARTRAUKT
vai

> Parrakstit datni: nospiediet programmtaustinu PIELAGOT
TABULAS FORMATU

» Atveriet konvertéto tabulu un parbaudiet tas saturu

v

Instrumentu tabulas ailé Nosaukums

E> ir atlauts izmantot $adus simbolus:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#
$&amp;-._”. Importéjot TNC instrumenta nosaukuma
lietoto komatu parvers par punktu.

Izpildot funkciju IMPORTET TABULU, TNC parraksta
izvéléto instrumentu tabulu. Vienlaikus TNC izveido
dubléjuma kopiju ar datnes paplasingjumu .t.bak. Lai
novérstu datu zudumu, pirms importéSanas dublgjiet
jasu originalo instrumentu tabulu!

Instrumentu tabulas kopésana, izmantojot TNC
datnu parvaldi, ir aprakstita sadala ,Datnu
parvalde” (skatiet "Kopét tabulu”, Lappuse 103).
Importéjot iTNC 530 instrumentu tabulas, aile ,TYP”
netiek importéta.
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Instrumentu dati 5.2

Instrumentu mainitaja vietu tabula

Masina pieejamas vietu tabulas funkciju apjomu
pielago masinas razotajs. levérojiet jusu iekartas T M mmeEE o e
3B lietoSanas rokasgramatu.

Vietu tabula ir nepiecieSama automatiskajai instrumentu mainai. = ozs E =

Vietu tabula tiek parvaldits izvietojums instrumentu mainitaja. e a2 0 1
Vietu tabula atrodas direktorija TNC:\TABLE. Masinas razotajs var i oo 00 I
pielagot vietu tabulas nosaukumu, celu un saturu. NepiecieSamibas = = ¥

o

]

N

o

8
50995509655 09800955008 8

Instrumenta usTas? Teksta platums 32 5

gadijuma varat ari izvéléties dazadus skatljuma veidus, izmantojot -

BEIGAS LapPA LaPA

4

REDIGES. VIETAS

] s

MEKLESANA
TABULA

programmtaustinus izvélné TABULU FILTRS.

Vietu tabulas redigéSana programmas izpildes rezima

INSTRUN. > lzvélieties instrumentu tabulu: nospiediet
L programmtaustinu INSTRUMENTU TABULA

— > |zvélieties vietu tabulu: nospiediet
TR programmtaustinu VIETU TABULA

EDIGES. » lesp&jams, ka programmtaustina REDIGESANA
1ES iestatiSana uz IESL jdsu lietotaja masina var nebat
nepiecieSama vai iesp&jama: skatiet masinas
lietoSanas rokasgramatu
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Programmeésana: instrumenti
5.2 Instrumentu dati

Izvélieties vietu tabulu programmésanas darba rezima

» lIzsauciet datnu parvaldi
MGT

» Paradit datnes tipu izvéli: nospiediet
programmtaustinu PARADIT VISUS
> lzvélieties datni vai ievadiet jaunu datnes

nosaukumu. Apstipriniet ar taustinu ENT vai ar
programmtaustinu IZVELETIES

Saisinajums levades Dialogs
P Instrumenta vietas numurs instrumentu magazina -
T Instrumenta numurs Instrumenta
numurs?
RSV Vietas rezervéSana virsmas magazinai Vietas rezerv.: Ja =
ENT/Né = NOENT
ST Instruments ir specialais instruments (ST: Special Tool = Specialais
angliski specialais instruments); ja speciala instrumenta vietas instruments?
ir blokétas pirms un péc ta vietas, blokéjiet attiecigo vietu ailé L
(statuss L)
F Instrumentu vienmér mainiet atpakal taja pasa magazinas Fikséta vieta?
vieta (F: Fixed = angl. noteikts, konstants) Ja = ENT/
Né = NO ENT
L Blokét vietu (L: Locked = angl. blokéts, skatiet arT aili ST) Vieta blokéta
Ja =ENT/
Né = NO ENT
DOC Komentars par instrumentu paradisana no TOOL.T -
PLC Informacija, kas par So instrumenta vietu japarsuta uz PLC PLC statuss?
P1...P5 Funkciju definé masSinas razotajs. Skatiet masinas Vértiba?
dokumentaciju
PTYP Instrumenta tips. Funkciju definé masinas razotajs. Skatiet Vietu tabulas

masinas dokumentaciju

instrumenta tips?

LOCKED_ABOVE

Virsmas magazina: blokét vietu augsa

Blokét vietu augsa?

LOCKED_BELOW

Virsmas magazina: blokét vietu leja

Blokét vietu leja?

LOCKED_LEFT

Virsmas magazina: blokét vietu pa kreisi

Blokét vietu pa
kreisi?

LOCKED_RIGHT
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Virsmas magazina: blokét vietu pa labi

Blokét vietu pa labi?
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Vietu tabulas redigésanas funkcijas

Izvéléties tabulas sakumu

Instrumentu dati

Programmtaustin$

SAaKUMS

Izvéléties tabulas beigas

BEIGAS

Izvéléties iepriek$&jo tabulas lapu

LAPA

Izvéleties nakamo tabulas lapu

LAPA

Atiestatit vietu tabulu

VIETA
TABULA
ATCELS.

Atiestatit instrumenta numura T aili

ATCELS.
AILE
i

Parlékt uz rindas sakumu

RINDRS
SAKUMS
<=

Parlékt uz rindas beigam

RINDAS
BEIGAS
.

Simulét instrumentu nomainu

SIMUL.
T
NOMAINA

Izvéléties instrumentu no instrumentu tabulas:
TNC parada instrumentu tabulas saturu. Ar
bultinu taustiniem izvélieties instrumentu, ar
programmtaustinu OK parnemiet vietu tabula

IZVELET.

Redigét aktualo lauku

AKTUALA
LAUKA
REDIGES.

Sakartot skatijumu

SKIROSANRA

Masinas raZotajs nosaka dazado radijumu filtru
funkcijas, Tpasibas un apziméjumus. levéerojiet jisu

3B iekartas lietoSanas rokasgramatu.
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5.2 Instrumentu dati

Instrumentu datu izsaukSana

Instrumenta izsaukS8anu TOOL CALL apstrades programma
ieprogrammeéjiet ar Sadiem datiem:
» Instrumentu izsauk$anu izvélieties ar taustinu TOOL CALL

TOOL > Instrumenta numurs: ievadiet instrumenta

numuru vai nosaukumu. Instruments ieprieks
tika noteikts G99 ieraksta vai instrumentu
tabula. Lai parslégtos uz nosaukuma ievadi,
nospiediet programmtaustinu INSTRUMENTA
NOSAUKUMS. Instrumenta nosaukumu TNC
automatiski ieliek pédinas. Nosaukumi attiecas uz
ierakstu aktivaja instrumentu tabula TOOL.T. Lai
izsauktu instrumentu ar citam korekcijas vertibam,
ievadiet instrumentu tabula definéto indeksu aiz
decimalpunkta. Ar programmtaustinu IZVELETIES
var atvért logu, kura bez numura vai nosaukuma
ievades uzreiz var izvéléties instrumentu tabula
TOOL.T definétu instrumentu

» Paraléla varpstas ass X/Y/Z: ievadiet instrumenta
asi

» Varpstas apgriezienu skaits S: ievadiet varpstas
apgriezienu skaitu minaté. Alternativa varianta
var definét arT grieSanas atrumu Vc [m/min].
Nospiediet programmtaustinu VC

» Padeve F: padeve [mm/min. vai 0,1 collas/min.] ir
spéeka tik ilgi, Tdz pozicionéSanas ieraksta vai T
ieraksta tiek ieprogrammeéta jauna padeve

» Instrumenta garuma virsizmeérs DL: instrumenta
garuma delta vértiba

» Instrumenta radiusa virsizmérs DR: instrumenta
radiusa delta vértiba

» Instrumenta radiusa virsizmérs DR2: instrumenta
radiusa 2 delta vertiba
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Piemeérs: instrumenta izsaukSana

Tiek izsaukts 5. instruments instrumentu asTi Z ar varpstas
apgriezienu skaitu 2500 apgr./min un padevi 350 mm/min.
Instrumenta garuma virsizmérs un instrumenta 2. radiusa
virsizmérs ir 0,2 un attiecigi 0,05 mm, instrumenta radiusa
zemizmérs ir 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
D pirms L un R apzimé delta vértibu.

Prieksizvéle ar instrumentu tabulu

Ja izmantojat instrumentu tabulu, nakama izmantojama instrumenta
priekSizvéli veiciet ar G51 ierakstu. levadiet instrumenta numuru
vai Q parametru, vai instrumenta nosaukumu pédinas.
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Programmeésana: instrumenti
5.2 Instrumentu dati

Instrumenta maina

Instrumenta mainas funkcija ir atkariga no masinas.
levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

-

Instrumenta mainas pozicija

Instrumenta mainas pozicijai jabut sasniedzamai bez sadursmém.
Fiksétai masinas mainas pozicijai var pievirzities ar papildfunkcijam
M91 un M92. Ja pirms pirmas instrumenta izsaukSanas
ieprogrammé T 0, tad TNC spriegoSanas katu varpstas asi virza
pozicija, kas nav atkariga no instrumenta garuma.

Manuala instrumentu nomaina

Pirms manualas instrumentu mainas varpsta tiek apstadinata un
instruments ievirzits instrumenta mainas pozicija:

» leprogramméta pievirziSanas instrumenta mainas pozicija

» Partrauciet programmas norisi, skatiet "Apstrades
partrauk$ana", Lappuse 432

» Nomainiet instrumentu

» Turpiniet programmas izpildi, skatiet "Programmas izpildes
turpinasana péc partraukuma", Lappuse 433

Automatiska instrumenta maina

Veicot automatisko instrumenta nomainu, programmas izpilde
netiek partraukta. Izsaucot instrumentu ar T, TNC maina
instrumentu no instrumentu magazinas.

Automatiska instrumentu nomaina, parsniedzot kalposanas
laiku: M101

M101 funkcija ir atkariga no masinas. levérojiet jasu
iekartas lietoSanas rokasgramatu.

-

Péc tam, kad ir pagajis noteiktais kalpo$anas laiks, TNC var
automatiski iemaintt aizvietotajinstrumentu un turpinat apstradi ar
to. Sim nolikam aktivizéjiet papildfunkciju M101. M101 darbibu var
atcelt ar M102.
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Instrumentu tabulas ailé TIME2 ievadiet instrumenta kalpoSanas
laiku, péc kada apstrade tiks turpinata ar aizvietotajinstrumentu.
Ailé CUR_TIME TNC ievada attieciga instrumenta pasreizéjo
kalpoSanas laiku. Ja paSreizéjais kalpoSanas laiks parsniedz ailé
TIME?2 ierakstito vértibu, vélakais mindti péc kalpoSanas laika
beigam nakamaja iesp&jama programmas vieta tiek iemainits
aizvietotajinstruments. Nomaina notiek tikai péc tam, kad ir
pabeigts NC ieraksts.

Automatisko instrumentu nomainu TNC veic piemérota

programmas vieta. Automatiska instrumentu nomaina netiek veikta:

kamér notiek apstrades ciklu izpilde
kameér ir aktiva radiusa korekcija (RR/RL)
uzreiz péc pievirzisanas funkcijas APPR
uzreiz pirms atvirziSanas funkcijas DEP
uzreiz pirms un péc CHF un RND

kamér notiek makrosu izpilde

kamér notiek instrumentu nomaina
uzreiz péc TOOL CALL vai TOOL DEF
kamér notiek SL ciklu izpilde

Uzmanibu! Instrumenta un sagataves
apdraudéjums!
o Izslédziet automatisko instrumentu nomainu ar M102,

ja stradajat ar specialajiem instrumentiem (piem.,
disku fréezém), jo TNC instrumentu no sagataves
vispirms vienmeér atvirza instrumenta ass virziena.

Parbaudot kalpoSanas laiku vai aprékinot automatisko instrumentu
nomainu, atkartba no NC programmas var palielinaties apstrades
laiks. To var ietekmét ar izvéles ievades elementu BT (Block
Tolerance — angl.: bloka pielaide).

levadot funkciju M101, TNC turpina dialogu ar vaicajumu péc

BT. Seit defingjiet NC ierakstu skaitu (1 — 100), par kadu drikst
aizkavéties automatiska instrumentu nomaina. No ta izrietoSais
laika posms, par kadu aizkavéjas instrumentu nomaina, ir atkarigs
no NC ierakstu satura (piem., padeve, posms). Ja netiek definéts
BT, TNC izmanto vértibu 1 vai attieciga gadijuma — masinas
razotaja noteiktu standarta vértibu.
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5.2

=

Instrumentu dati

Jo vairak tiek palielinata vértiba BT, jo mazak
izpauZas iespé€jamais darbibas laika pagarinajums,
ko nosaka M101. levérojiet, ka automatiska
instrumentu nomaina I1dz ar to notiks vélak!

Lai aprékinatu piemérotu BT sakotnéjo vértibu,
izmantojiet formulu BT =10 : viena NC ieraksta
vidéjais apstrades laiks sekundés. Noapa|ojiet
ieglto rezultatu uz augsu, ja tas nav vesels skaitlis.
Ja aprékinata vertiba ir lielaka neka 100, izmantojiet
maksimalo ievades veértibu 100.

Ja vélaties atiestatit kada instrumenta pasreizé€jo
kalpoSanas laiku (piem., péc asmenu nomainas), ailé
CUR_TIME ievadiet vértibu 0.

Funkcija M101 nav pieejama virpo$anas
instrumentiem un virpoSanas rezima.

Priek$noteikumi NC ierakstiem ar virsmas normales vektoriem
un trisdimensiju korekciju

Aizvietotajinstrumenta aktivais radiuss (R + DR) nedrikst atSkirties
no originala instrumenta radiusa. Delta vértibas (DR) ievadiet vai nu
instrumentu tabula vai T ieraksta. AtSkirtbu gadijuma TNC parada
pazinojuma tekstu un neveic instrumenta nomainu. Ar M funkciju
M107 So zinojumu var atcelt, ar M108 — atkal aktivizét.
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Instrumenta izmantojuma parbaude

Instrumenta izmantojuma parbaudes funkciju aktivizé
masinas razotajs. leveérojiet jisu iekartas lietoSanas
rokasgramatu.

-

Lai varétu veikt instrumenta izmantojuma parbaudi, parbaudamajai
atklata teksta dialoga programmai rezZima Programmas parbaude
jabat pilntba simulétai.

Instrumenta izmantojuma parbaudes lietoSana

Ar programmtaustiniem INSTRUMENTA IZMANTOJUMS un
INSTRUMENTA IZMANTOJUMA PARBAUDE pirms programmas
sak3anas izpildes darba rezZima varat parbaudtt, vai izvelétaja
programma izmantotie instrumenti ir pieejami un vai tiem vél ir
pietiekams kalpoSanas laiks. TNC salidzina kalpoSanas laika
faktiskas vertibas no instrumentu tabulas ar nominalajam vértibam
no instrumenta izmantojuma datnes.

Péc tam, kad ir nospiests programmtaustind INSTRUMENTA
IZMANTOJUMA PARBAUDE, TNC uznirsto3aja loga parada
izmantojuma parbaudes rezultatu. Aizveriet uznirstodo logu ar
taustinu ENT.

TNC saglaba instrumenta izmantoSanas laikus atseviska datné
ar paplasindjumu pgmname.H.T.DEP. Izveidota instrumenta
izmantojuma datne satur $adu informaciju:

Aile
TOKEN m

Nozime

TOOL: instrumenta izmantoSanas
laiks uz TOOL CALL. leraksti doti
hronologiska seciba

® TTOTAL: instrumenta kopéjais
izmantoSanas laiks

B STOTAL: apakSprogrammas izsaukums;
ieraksti ir noraditi hronologiska seciba

® TIMETOTAL: NC programmas kopé€jais
apstrades laiks tiek ievadits aileée WTIME.
Ailé PATH TNC saglaba attiecigas NC
programmas cela nosaukumu. Aile TIME
satur visu TIME ierakstu summu (bez
atrgaitas kustibam). Visas paréjas ailés
TNC ieraksta 0

® TOOLFILE: aile PATH TNC saglaba tas
instrumentu tabulas cela nosaukumu,
ar kuru veikta programmas parbaude.
Tadéjadi faktiskaja instrumenta
izmantojuma parbaudé TNC var
konstatét, vai programmas parbaude
veikta ar TOOL.T

TNR Instrumenta numurs (-1: vél nav nomainits

neviens instruments)

IDX Instrumenta indekss

NOSAUKUMS Instrumenta nosaukums no instrumentu

tabulas
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Programmeésana: instrumenti
5.2 Instrumentu dati

Aile Nozime

TIME Instrumenta lietoSanas laiks sekundés
(padeves laiks)

WTIME Instrumenta lietoSanas laiks sekundés
(kopéjais izmantoS$anas laiks no vienas
instrumentu mainas I1dz nakamajai)

RAD Instrumenta radiuss R + instrumenta
radiusa virsizmérs DR no instrumentu
tabulas. Mérvieniba ir mm

BLOCK leraksta numurs, kura ieprogramméts
TOOL CALL ieraksts
PATH B TOKEN = TOOL: aktivas

pamatprogrammas vai
apak$programmas cela nosaukums

B TOKEN = STOTAL: apakSprogrammas
cela nosaukums

T Instrumenta numurs ar instrumenta
indeksu
OVRMAX Apstrades laika maksimali pielaujama

padeves manuala korekcija. Programmas
parbaudes laika TNC Seit ieraksta vértibu
100 (%)

OVRMIN Apstrades laika minimali pielaujama
padeves manuala korekcija. Programmas
parbaudes laikd TNC Seit ieraksta véertibu
-1 (%)

NAMEPROG m Q: ir ieprogrammeéts instrumenta numurs

® 1:ir ieprogrammeéts instrumenta
nosaukums

Pale3u datnes instrumenta izmantojuma parbaude var notikt divos

veidos:

m  |zgaismotais lauks paleSu datné atrodas uz paletes ieraksta:
TNC veic instrumenta izmantojuma parbaudi visai paletei

® |zgaismotais lauks paledu datné atrodas uz programmas
ieraksta: TNC veic instrumenta izmantojuma parbaudi tikai
izvelétajai programmai
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5.3 Instrumenta korekcija

levads

Varpstas ast TNC korigé instrumenta trajektoriju par instrumenta
garuma korekcijas vertibu un par instrumenta radiusu apstrades
plakne.

Ja apstrades programmu veido tiesSi TNC, instrumenta radiusa
korekcija darbojas tikai apstrades plakné. Tad TNC nem véra lidz
piecam asim, ieskaitot rotacijas asis.

Instrumenta garuma korekcija

Instrumenta garuma korekcija darbojas, sakot ar instrumenta
izsauk3anas bridi. To atce|, izsaucot L=0 garuma instrumentu.

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Ja atce| garuma korekciju ar pozitivu vértibu,
o izmantojot T 0, tad samazinas attalums no

instrumenta lidz sagatavei.

Péc instrumenta izsauk3anas T ieprogrammétais
instrumenta cel$ varpstas asi mainas par garuma
starpibu starp veco un jauno instrumentu.

Veicot garuma korekciju, tiek nemtas véra delta vértibas ganno T
ieraksta, gan no instrumentu tabulas.

Korekcijas vértiba = L + DLyoo, cail + DL1ag ar

L: Instrumenta garums L no G99 ieraksta vai
instrumentu tabulas

DLtooLca: DL garuma virsizmeérs no T O ieraksta

DL 14g: DL garuma virsizmérs no instrumentu tabulas
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5.3 Instrumenta korekcija

Instrumenta radiusa korekcija
Instrumenta kustibas programmas ieraksts satur:
®  G41 vai G42 radiusa korekcijai

®m G40, ja radiusa korekcija nav javeic

Radiusa korekcija darbojas, tiklidz izsauc instrumentu un ar taisnes
ierakstu virza to apstrades plakné ar G41 vai G42.

E> TNC atce| radiusa korekciju, ja:
B taisnes ierakstu ieprogrammé ar G40;
B jeprogrammé PGM CALL;
® jzvélas jaunu programmu ar PGM MGT.

Radiusa korekcijai TNC nem véra delta vértibas gan no T ieraksta,
gan no instrumentu tabulas:

Korekcijas vértiba =R + DRTOOL caL T DRTAB ar

R: Instrumenta radiuss R no G99 ieraksta vai
instrumentu tabulas

DR 0oL ca: DR radiusa virsizmérs no T ieraksta

DR 1p5: DR radiusa virsizmérs no instrumentu tabulas

Trajektorijas kustibas bez radiusa korekcijas: G40
Instruments ar savu viduspunktu apstrades plakné virzas pa
ieprogrammeéto trajektoriju, t.i. pa ieprogrammétam koordinatam.
Pielietojums: urbSana, pozicionésana.
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Trajektorijas kustibas ar radiusa korekciju: G42 un G41

G43: Instruments virzas pa labi no konttras

G42: Instruments virzas pa kreisi no kontdras

Instrumenta viduspunkta attalums ir instrumentu radiusa attalums
no ieprogrammeétas kontdras. "Pa labi" un "pa kreisi" apzimé
instrumenta stavokli apstrades virziena gar sagataves kontaru.
Skatiet attélus.

=

Starp diviem programmas ierakstiem ar atskirigu
radiusa korekciju G43 un G42 jabit vismaz vienam
parvietoSanas ierakstam apstrades plakné bez
radiusa korekcijas (tatad ar G40).

TNC aktivizé radiusa korekciju ta ieraksta beigas,
kura pirmoreiz ieprogramméta korekcija.

Pirmaja ieraksta ar radiusa korekciju G42/G41 un
atcelot ar G40 TNC vienmér pozicioné instrumentu
vertikali ieprogrammétaja sakuma vai beigu punkta.
Poziciongjiet instrumentu pirms pirma kontdras
punkta, t.i. aiz peédéja kontdras punkta tada veida, lai
netiktu bojata kontdra.

Radiusa korekcijas ievade
Radiusa korekciju ievadiet G01 ieraksta.

G41

G42

G40

> |zpildiet instrumenta kustibu pa kreisi no
ieprogrammeétas kontdras: izvélieties G41 funkciju
vai

» Izpildiet instrumenta kustibu pa labi no
ieprogrammeétas kontdras: izvélieties G42 funkciju
vai

» Izpildiet instrumenta kustibu bez radiusa korekcijas
vai atceliet radiusa korekciju: izvélieties G40
funkciju

» Pabeidziet ierakstu: nospiediet taustinu END
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Programmeésana: instrumenti
5.3 Instrumenta korekcija

Radiusa korekcija: stiiru apstrade

= Arégjie stari:
ja ir ieprogrammeéta radiusa korekcija, TNC instrumentu virza
gar aréjiem sturiem pa parejas apli. Ja vajadzigs, pieméram,
bdtisku virziena mainu gadijumos, TNC reducé padevi uz
aréjiem stariem.

m |ekSgjie stdri:
iekS€jos stiros TNC aprékina trajektoriju krustpunktu, uz kuru
korigéti virza instrumenta viduspunktu. Sakot no ST punkta,
instruments virzas gar nakamo kontiras elementu. Sadi netiek
bojati sagataves iekSgjie stiri. Tatad instrumenta radiusa izméru
kontdrai nedrikst noteikt péc brivas izvéles.

' Uzmanibu! Sadursmes risks!

lekSejas apstrades starta vai beigu punktu
nenosakiet uz kontdru virsotnu punkta, citadi var tikt
bojata kontdra.
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6.1 Instrumenta kustibas

Trajektorijas funkcijas

Sagataves kontira parasti sastav no vairakiem kontdras taiSnu un GO1
rinka ITniju loku elementiem. Ar trajektoriju funkcijam programméjiet GO cC
instrumenta kustibas taisném un rinka ITnijam. 4
GO1
G02

Papildfunkcijas M

Ar TNC papildfunkcijam vada

B programmas izpildi, pieméram, programmas izpildes
partraukumu

B masinas funkcijas, pieméram, varpstas grieSanas un
dzeséSanas Skidruma padeves ieslégSanu un izslégSanu

B instrumenta trajektorijas attiecibas

ApaksSprogrammas un programmas dalju atkartojumi

Apstrades intervalus, kuri atkartojas, ievadiet tikai vienu reizi — ka
apakSprogrammu vai programmas dalas atkartojumu. Ja vélaties
veikt kadas programmas dalu tikai ar noteiktiem nosacijumiem, tad
8os programmas intervalus nosakiet apakSprogramma. Apstrades
programma papildus var izsaukt un izpildit citu programmu.

Informaciju par programmeésanu ar apakSprogrammam un
programmas dalu atkartojumiem skatiet 7. nodala.

Programmeésana ar Q parametriem

Apstrades programma Q parametri aizvieto skaitliskas vértibas: Q
parametram cita vieta pieskir skaitlisko vértibu. Ar Q parametriem
var programmét matematiskas funkcijas, kuras vada programmas
izpildi vai apraksta kontaru.

Programmas izpildes laika ar Q parametru programmeésSanas
palidzibu papildus var veikt mérijumus ar trisdimensiju skenéSanas
sistému.

Programmésana ar Q parametriem aprakstita 8. nodala.
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6.2 Trajektoriju funkciju pamatprincipi

Instrumenta kustibu programmeésana apstradei

Ja izveidojat apstrades programmu, tad péc kartas ieprogramméjiet
trajektoriju funkcijas atseviSkiem sagataves kontiras elementiem.
Parasti koordinatas konturas elementu beigu punktiem ievada
no tehnologiska raséjuma. No Siem koordinatu datiem, instrumenta
datiem un radiusa korekcijas, TNC nosaka faktisko instrumenta
kustibas trajektoriju.

TNC vienlaikus virza visas trajektorijas funkcijas programmas
ieraksta ieprogrammétas masinas asis.

Kustibas paraléeli masinas asim

Programmas ieraksts satur koordinatu noradi: TNC virza
instrumentu paraléli ieprogrammeétajai masinas asij.

Atkartba no masinas konstrukcijas apstrades laika tiek virzits
instruments vai masinas darbgalds, uz kura ir nostiprinata
sagatave. leprogrammeéjot kustibu pa trajektoriju, vienmér
izmantojiet pienémumu, ka tiek virzits instruments.

Piemeérs:

N50 GOO X+100 *

N50 leraksta Nr.

GO0 Trajektorijas funkcija ,Taisne atrgaita”
X+100 Beigu punkta koordinatas

Instruments saglaba Y un Z koordinatas un virzas pozicija X=100.
Skatiet attélu.
Kustibas galvenajas plaknés

Programmas ieraksts satur divas koordinatu norades: TNC virza
instrumentu ieprogrammeétaja plakné.

Piemeérs
N50 GOO X+70 Y+50 *

Instruments saglaba Z koordinatu un XY plakné virzas pozicija
X=70, Y=50. Skatiet attélu
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Trisdimensiju kustiba

Programmas ieraksts satur tris koordinatu norades: TNC telpiski
virza instrumentu ieprogrammétaja pozicija.

Piemeérs

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Apli un rinka linijas
Rinkveida kustibu gadijuma TNC vienlaikus virza divas ma&inas vi Yi
asis: instruments attieciba pret sagatavi virzas pa rinka Iinijas
trajektoriju. Rinkveida kustibam jus varat ievadit apla viduspunktu
CC.

Ar rinka ITniju trajektoriju funkcijam galvenajas plaknés 1‘ Yo
ieprogrammeéjiet rinka Iinijas: nosakot varpstas asi, galveno plakni
definé, izsaucot instrumentu TOOL CALL:

- - 2= =,
Varpstas ass Galvena plakne X

(G17) XY, arf UV, XY, UY
(G18) ZX, arf WU, ZU, WX
(G19) YZ, arf VW, YW, VZ

plaknei, programmeéjiet arT ar funkciju ,Apstrades
plaknes sagasana” (skatit ciklu lietotaja
rokasgramatu, 19. cikls APSTRADES PLAKNE)
vai ar Q parametriem (skatiet "Princips un funkciju
parskats", Lappuse 212).

E> Rinka linijas, kas neatrodas paral€li galvenajai

GrieSanas virziens DR rinkveida kustibas

Rinkveida kustibam bez tangencialas parejas uz citiem kontiras
elementiem grieSanas virzienu ievadiet $ada veida:

grieSanas pulkstenraditaja virziena: G02/G12
GrieSanas pretéji pulkstenraditaju virzienam: G03/G13
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Radiusa korekcija

Radiusa korekcijai jabut taja ieraksta, ar kuru notiek pievirziSanas
pirmajam konttras elementam. Radiusa korekciju nedrikst aktivizet
rinka [Tnijas trajektorijas ieraksta. Vispirms programmeéjiet to taisnes
ieraksta (skatiet "Trajektorijas kustibas — taisnlenka koordinatas”,
Lappuse 176).

lepriek$éja pozicionéSana

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Sakot apstrades programmu, priekSpoziciongjiet
o instrumentu ta, lai nebdtu iesp&jami instrumenta vai

sagataves bojajumi.
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6.3 Pievirzisanas konturai un atvirziSanas
no tas

Sakumpunkts un beigu punkts

No sakumpunkta instruments pievirzas pirmajam kontdras
punktam. Prasibas, kas attiecas uz sakumpunktu:

® |eprogramméts bez radiusa korekcijas

B PievirziSana iespéjama bez sadursmém

®  Atrodas tuvu pirmajam kontdras punktam

Piemérs attéla augsa pa labi:

ja sakumpunktu nosaka tumsi pelékaja sektora, tad, pievirzoties
pirmajam konttras punktam, kontlra tiek sabojata.

Pirmais kontiliras punkts

leprogrammeéjiet radiusa korekciju instrumenta kustibai pirma Y ‘
kontlras punkta virziena.

o
X
PievirziSana sakumpunktam varpstas asi
Pievirzot sakumpunktam, instrumentam varpstas asT janolaizas <8
darba dzilJuma. Sadursmes riska gadijuma sakumpunktam varpstas < | i
asT japievirza atseviski. g | g
NC ieraksti /) ]
N30 GOO G40 X+20 Y+30 * [ﬁ/j‘ o
N40 Z-10 *
X
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Beigu punkts

Priek8noteikumi, kas attiecas uz beigu punkta izvéli:

® PievirziSana iesp&jama bez sadursmém

®  Atrodas tuvu pirmajam kontdras punktam

® Nepielaujiet kontiiras bojajumus: optimalais beigu punkts pédéja
kontlras punkta apstradei atrodas instrumenta trajektorijas
pagarinajuma

Piemérs attéla augsa pa labi:

ja beigu punktu nosaka tumsi pelékaja sektora, tad, pievirzot beigu

punktam, kontdra tiek sabojata.

Atvirzisanas no beigu punkta varpstas asf:
atvirzot no beigu punkta, ieprogrammeéjiet varpstas asi atseviski.
Skatiet attélu vida pa labi.

NC ieraksti

N50 GOO G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *

Kopéjs sakuma un beigu punkts

Kopé&jam sakuma un beigu punktam radiusa korekciju
neieprogrammeéjiet.

Nepielaujiet kontdras bojajumus: optimalais sakumpunkts pirma
un pédéja kontiras elementa apstradei atrodas starp instrumenta
trajektoriju pagarinajumiem.

Piemérs attéla augsa pa labi:

ja beigu punktu nosaka svitrotaja sektora, tad, pievirzoties
pirmajam kontdras punktam, kontdra tiek sabojata.
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6.3 PievirziSanas konturai un atvirziSanas no tas

PievirziSana un atvirziSana tangenciali

Ar G26 (attéls vidl pa labi) sagatavei var pievirzities tangenciali un Y A
ar G27 (attéls leja pa labi) no sagataves var atvirzities tangenciali.
Sadi jds izvairisities no tirgrieSanas izrobojumiem.

O} < <t —-
G40 o X
vi
{ — —»»—\
! !
7
G417 e/
R\ @.-:/f%

Sakumpunkts un beigu punkts

Sakuma un beigu punkts atrodas tuvu pie pirma vai pédéja
kontdras punkta arpus sagataves, un tie jaieprogrammeé bez
radiusa korekcijas.

PievirziSana
» G26 ievadiet péc ieraksta, kura ieprogramméts pirmais kontdras
punkts: tas ir pirmais ieraksts ar radiusa korekciju G41/G42

AtvirziSana

» G27 ievadiet péc ieraksta, kura ieprogramméts pédéjais
kontdras punkts: tas ir pedéjais ieraksts ar radiusa korekciju
G41/G42

G26 un G27 radiuss jaizvelas ta, lai TNC var veikt

E> kustibu pa rinka ITniju starp sakumpunktu un pirmo
kontlras punktu, ka art pédéjo kontdras punktu un
beigu punktu.
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PievirziSanas kontirai un atvirziSanas notas 6.3

NC ierakstu piemeri
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6.4

koordinatas

Trajektorijas funkciju parskats

Trajektorijas kustibas — taisnlenka

Funkcija Trajektoriju Instrumenta kustiba levadamie dati Lappuse
funkciju taustins

Taisne L v Taisne Taisnes beigu punkta 177
angl.: Line koordinatas
Faze: CHF CHE Faze starp divam Fazes garums 178
anglu val.: o taisném
CHamFer
Apla viduspunkts & Nav Apla viduspunkta vai 180
CC; pola koordinatas
angl.: Circle Center
Rinka Inija C @ Rinka ITnijas trajektorija Rinka [Tnijas beigu 181
angl.: Circle ap apla viduspunktu CC  punkta koordinatas,

[1dz rinka Inijas loka grieSanas virziens

beigu punktam
Rinka Ilinija CR CR Rinka ITnijas trajektorija Rinka Inijas beigu 182
angl.: Circle by ' ar noteiktu radiusu punkta koordinatas,
Radius apla radiuss, grieSanas

virziens

Rinka Iinija CT cT Rinka Inijas trajektorija Rinka Iinijas beigu 184
angl.: Circle »J ar tangencialu punkta koordinatas
Tangential savienojumu ar

iepriek$€jo un nakamo

kontlras elementu
Stldru noapaloSana Rinka Inija ar Stora radiuss R 179

RND
angl.: RouNDing of
Corner

o X
%=
(=)

tangencialu
savienojumu ar
iepriek$€jo un nakamo
kontlras elementu

Trajektoriju funkciju programmésana

Trajektoriju funkcijas érti var ieprogrammeét ar pelékajiem
trajektoriju funkciju taustiniem. TNC turpmakajos dialogos vaica
nepiecieSamos ievadamos datus.

=

176

Ja DIN/ISO funkcijas ievadat ar pieslégtu USB
tastatlru, raugiet, lai batu aktivizéta lielo burtu
rakstiba.
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Taisne atrgaita GO0 Taisne ar padevi G01 F

TNC pa taisni virza instrumentu no savas patreizéjas pozicijas uz vi
taisnes beigu punktu. Sakumpunkts ir iepriek$ veikta ieraksta beigu
punkts. 40 >
» Ja nepiecieSams, taisnes beigu punkta 10 - .
koordinatas \*H
» Radiusa korekcija =) -
> Padeve F 7
» Papildfunkcija M
A
N4
20 —=
10
60
Kustiba atrgaita
Taisnes ierakstu kustibai atrgaita (GOO ieraksts) var atvért art ar
taustinu L:

» Lai atvertu programmas ierakstu kustibai pa taisni, nospiediet
taustinu L

» Ar bultinas taustinu parejiet pa kreisi uz G funkciju ievades lauku

» Laiiestatitu parvietoSanos atrgaita, nospiediet
programmtaustinu GO0

NC ierakstu piemeéri

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Faktiskas pozicijas parnemsana

Taisnes ierakstu (GO1 ieraksts) var generét arT ar taustinu
,PARNEMT FAKTISKO POZICIJU":

» Virziet instrumentu uz parnemamo poziciju reZima "Manualais
rezims"

» Nomainiet ekrana indikaciju uz "Programmésana/redigésana”
> lzvélieties programmas ierakstu, aiz kura japievieno L ieraksts

» Nospiediet taustinu ,PARNEMT FAKTISKO
"g" POZICIJU”: TNC generé L ierakstu ar faktiskas
pozicijas koordinatam
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Fazes pievienosana starp divam taisnem

Jus varat izveidot fazi kontaru stdriem, kas rodas krustojoties divam
taisnem. Y A

® Taidnu ierakstos, pirms un péc G24 ieraksta, ieprogrammejiet
katrreiz abas tas plaknes koordinatas, kura faze tiek izpildita

® Radiusa korekcijai pirms un péc G24 ieraksta jabat vienadai ol

B Fazei jabut izpildamai ar patreizgjo instrumentu 30
CHE » Fazes nogrieznis: ja nepiecieSams, fazes garums:
s » Padeve F (darbojas tikai G24 ieraksta)

\Aﬁr\

NC ierakstu piemeéri @
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *

N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Nesaciet kontdru ar G24 ierakstu.
Faze veicama tikai apstrades plakné.
No fazes nogrieztajam virsotnes punktam nepievirza.

CHF ieraksta ieprogramméta padeve darbojas tikai
Saja CHF ieraksta. Péc tam atkal spéka ir pirms
ieraksta ieprogramméta padeve.

Yo

40
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Sturu noapalosana G25

Funkcija G25 noapalo kontiras stdrus.

Instruments virzas pa rinka Inijas trajektoriju, kas tangenciali
pieklaujas gan iepriek&&jam, gan nakamajam konttras elementam.
Jabut iespéjamam noapalojuma rinka Iiniju veikt ar izsaukto
instrumentu.
RND, » Noapalojuma radiuss: rinka Iinijas loka radiuss, ja
o nepiecieSams:

» Padeve F (darbojas tikai G25 ieraksta)

NC ierakstu piemeri

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8L X+10 Y+5

lepriek$éjam un nakamajam kontidras elementam

E> jasatur abas tas plaknes koordinatas, kura notiek
stlru noapaloSana. Ja kontaru apstradajat bez
instrumenta radiusa korekcijas, tad jaieprogrammeé
abas apstrades plaknes koordinatas.

Virsotnes punktam nepievirza.

G25 ieraksta ieprogramméta padeve darbojas
tikai Saja G25 ieraksta. Péc tam atkal spéka ir G25
ieraksta ieprogramméta padeve.

G25 ierakstu var izmantot arf, lai méreni pievirzitos
kontarai
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Apla viduspunkts |, J
Nosakli_et apla viduspur?ktu rir;lvgg ITnijé_m, kuras programmé ar z A
funkcijam G02, GO3 vai GO5. Sim nolikam Y
® jevadiet apla viduspunkta taisnlenka koordinatas apstrades

plakné vai <
® parnemiet pédéjo ieprogramméto poziciju, vai y
= pamemiet koordinatas ar taustinu ,PARNEMT FAKTISKAS ce

POZICIJAS”

e » Apla viduspunkta programmésana: nospiediet
Feur taustinu SPEC FCT. Xce

» Nospiediet programmtaustinu PROGRAMMAS
FUNKCIJAS

» Nospiediet programmtaustinu DIN/ISO
Nospiediet programmtaustinu | vai J

» levadiet apla viduspunkta koordinatas vai Lai
parnemtu pédéjo programméto poziciju: G29

v

NC ierakstu piemeéri
N50 [+25 J+25 *

vai

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

10. un 11. programmas rindas uz attélu neattiecas.

Derigums

Apla viduspunkts saglabajas noteikts tik ilgi, ldz ieprogrammésiet
jaunu apla viduspunktu.

Apla viduspunkta inkrementala ievade

Inkrementali ievadita apla viduspunkta koordinata vienmer attiecas
uz pédejo ieprogrammeéto instrumenta poziciju.

Ar CC atziméjiet poziciju ka apla viduspunktu:
instruments netiek virzits uz $o poziciju.

Apla viduspunkts vienlaikus ir polaro koordinatu pols.
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Rinka linijaC ap apla viduspunktu CC

Pirms rinka Inijas programmeésanas nosakiet apla viduspunktu I, J.
Pedeja, pirms rinka ITnijas trajektorijas ieprogramméta instrumenta
pozicija ir rinka ITnijas sdkumpunkts.

Griesanas virziens

>

Pulkstenraditaju virziena: GO2

Pretéji pulkstenraditaju virzienam: GO3

Bez grieSanas virziena norades: GO5. TNC virzas pa rinka [Tnijas
trajektoriju pédéja ieprogrammétaja grieSanas virziena

Virziet instrumentu uz rinka ITnijas trajektorijas sakumpunktu

» levadiet apla viduspunkta koordinatas

[‘\XCJ » Ja nepiecieSams, ievadiet rinka Iinijas beigu

punkta koordinatas:
> Padeve F
» Papildfunkcija M

TNC parasti veic virziSanu pa rinka Iniju aktivizétaja

E> apstrades plakné. Ja programmeéjat aplus, kuri
neatrodas aktivaja apstrades plakné, piem., G2 Z...
X... instrumentu asij Z, un vienlaicigi tiek veikta So
kustibu rotacija, tad TNC veic telpisku apli, tatad
vienu apli tris asTs (programmatdras opcija 1).

NC ierakstu pieméri

N50 [+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Pilns aplis
Beigu punktam ieprogrammeéjiet sakumpunkta koordinatas.

Rinka lnijas veida kustibu sakuma un beigu
punktiem jaatrodas uz rinka ITnijas trajektorijas.

Pielaides ievade: [1dz 0,016 mm (izvélas ar masinas
parametru circleDeviation).

Mazaka iesp&jama rinka Inija, pa kddu TNC var veikt
virzisanu: 0,0016 pm.
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6.4 Trajektorijas kustibas — taisnlenka koordinatas

Rinka linija G02/G03/G05 ar noteiktu radiusu

Instruments ar radiusu R virzas pa rinka linijas trajektoriju.

GrieSanas virziens
®  Pulkstenraditaju virziena: G02
® Pretéji pulkstenraditaju virzienam: GO3
B Bez grieSanas virziena norades: G05. TNC virzas pa rinka [Tnijas
trajektoriju pédeja ieprogrammétaja grieSanas virziena
CR_, » Rinka lnijas beigu punkta koordinatas
s » Radiuss R Uzmanibu: algebriska zZime nosaka
rinka Itnijas lielumu!
» Papildfunkcija M
» Padeve F

Pilns aplis

Lai veiktu pilnu apli, ieprogramméjiet divus rinka [nijas ierakstus
vienu aiz otra:

Pirma pusapla beigu punkts ir otra sakumpunkts. Otra pusapla
beigu punkts ir pirma sakumpunkits.

Centra lenkis CCA un rinka Iinijas radiuss R

Sakumpunktu uz kontdras var savienot ar beigu punktu, izmantojot
Cetras dazadas rinka Iinijas (ar vienadu radiusu):

Mazakam rinka ITnijam: CCA<180°

Radiusam ir pozitiva algebriska zime R>0

Lielakam rinka Iijam: CCA>180°

Radiusam ir negativa algebriska zime R<0

Ar grieSanas virzienu nosakiet, vai rinka Iinijas loks ir izliekts uz aru
(konveksa) vai ieliekts uz iekSu (konkava):

Konvekss: grieSanas virziens G02 (ar radiusa korekciju G41)
Konkavs: grieSanas virziens GO3 (ar radiusa korekciju G41)

Attalums starp rinka Iinijas diametra sakumpunktu
un beigu punktu nedrikst bt lielaks par rinka ITnijas
diametru.

Maksimalais radiuss ir 99,9999 m.
Tiek atbalstitas A, B un C lenka asis.
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Trajektorijas kustibas — taisnlenka koordinatas

NC ierakstu piemeri

ai

<

ai

<

ai

<
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6.4 Trajektorijas kustibas — taisnlenka koordinatas

Rinka linija G06 ar tangencialu savienojumu
Instruments virzas pa rinka ITnijas loku, kas tangenciali savienojas
ar iepriek$ ieprogrammeéto kontiras elementu.

Pareja ir "tangenciala", ja konturas elementu krustpunkta
neveidojas lGzuma vai virsotnes punkts, tatad kontlras elementi
pastavigi pariet viens otra.
TieSi pirms GO6 ieraksta ieprogrammeéjiet to kontdras elementu,
kuram tangenciali pieslédzas rinka Iinija. Vajadzigi vismaz divi
pozicionés$anas ieraksti
fj » Ja nepiecieSams, rinka lnijas beigu punkta
koordinatas:
» Padeve F

» Papildfunkcija M

NC ierakstu piemeri

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

G06 ierakstam un pirms tam ieprogrammétajam
kontiras elementam jasatur tas plaknes abas
koordinatas, kura tiek izpildita rinka ITnija!
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Trajektorijas kustibas — taisnlenka koordinatas 6.4

Piemeérs: Dekarta koordinatu kustiba pa taisni un fazes

Y

95

10
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Programmeésana: kontiiru programmeésana
6.4 Trajektorijas kustibas — taisnlenka koordinatas

Piemers: Dekarta koordinatu aplveida kustiba

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

1
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Trajektorijas kustibas — taisnlenka koordinatas 6.4

Piemers: pilns aplis, kartézisks
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Programmeésana: kontiiru programmeésana
6.5 Trajektorijas kustibas — polaras koordinatas

6.5 Trajektorijas kustibas — polaras
koordinatas

Parskats

Ar polaram koordinatam nosaka poziciju ar lenki H un attdlumu R

attieciba uz ieprieks definétu polu I, J.

Polaras koordinatas izdevigi noteikt:

® pozicijam uz rinka Iiniju lokiem

B sagatavju raséjumos ar lenku noradém, pieméram, caurumu
apliem

Trajektorijas funkcijas ar polaram koordinatam parskats

Funkcija Trajektorijas Instrumenta kustiba levadamie dati Lappuse
funkciju taustins
Taisne G10, + Taisne Polarais radiuss, taisnes 189
G11 beigu punkta polarais
lenkis
Rinka Iinija + Rinka ITnijas Rinka Iinijas beigu 190
G12, G13 ‘\ trajektorija ap apla punkta polarais lenkis

viduspunktu/ pols
l1dz rinka ITnijas loka
beigu punktam

Rinka ITnija G15 cR . *+ Rinka ITnijas Rinka ITnijas beigu 190
@ @ trajektorija atbilstosi punkta polarais lenkis
aktivajam grieSanas
virzienam
Rinka Iinija G16 cre |+ Rinka Iinijas Polarais radiuss, rinka 190
@ trajektorija ar [Tnijas beigu punkta
tangencialu polarais lenkis

savienojumu ar
iepriek8&jo konttras

elementu
Spiralveida + Rinka Iinijas Polarais radiuss, rinka 191
[Tnija (spirale) trajektorijas [Tnijas beigu punkta

parklajums ar taisni polarais lenkis, beigu

punkta koordinata
instrumenta ast
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Trajektorijas kustibas — polaras koordinatas 6.5

Polaro koordinatu sakums: pols |, J

Pirms noradat poziciju, izmantojot polaras koordinatas, jebkura Y A

apstrades programmas vieta var noteikt polu CC. Nosakot polu,

rikojieties tapat ka ieprogramméjot apla viduspunktu.

» Pola programmésana: nospiediet taustinu SPEC
FCT FCT

» Nospiediet programmtaustinu PROGRAMMAS
FUNKCIJAS

» Nospiediet programmtaustinu DIN/ISO
» Nospiediet programmtaustinu | vai J

» Koordinatas: ievadiet polam taisnlenka
koordinatas vai, lai parnemtu pédéjo
ieprogrammeéto poziciju: ievadiet G29. Pirms aN >
polaro koordinatu programmeésSanas, nosakiet - X
polu. leprogramméjiet polu tikai ar taisnlenka X=|
koordinatam. Pols darbojas tik ilgi, [ldz nosaka
jaunu polu.

Y=J

3

NC ierakstu pieméri
N120 1+45 J+45 *

Taisne atrgaita G10 Taisne ar padevi G11 F

Instruments tiek virzits no pasreizéjas pozicijas pa taisni lldz
taisnes beigu punktam. Sakumpunkts ir iepriek$ veikta ieraksta
beigu punkts.

» Polaro koordinatu radiuss R: ievadiet taisnes
beigu punkta attalumu Iidz polam CC
» Polaro koordinatu lenkis H: taisnes beigu punkta
lenka pozicija robezas no —360° I1dz +360°

Algebriska zime H ir noteikta ar lenka atskaites asi:

B | enka atskaites ass lenkis attieciba pret R pretéji
pulkstenraditaja virzienam: H>0 ! 45

m | enka atskaites ass lenkis attieciba pret R pulkstenraditaju
kustibas virziena: H<0

x ¥

NC ierakstu pieméri

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Programmeésana: kontiiru programmeésana
6.5 Trajektorijas kustibas — polaras koordinatas

Rinka linija G12/G13/G15 ap polu |, J

Polaro koordinatu radiuss R vienlaikus ir apla ITnijas radiuss. R Y A
nosaka attalums starp sakumpunktu un polu |, J. Peédégja, pirms
rinka ITnijas ieprogramméta instrumenta pozicija ir rinka Inijas

sakumpunkts. v
GriesSanas virziens }\
m Pulkstenraditaja virziena: G12 ?\r)p

®  Pretgji pulkstenraditaja virzienam: G13 25 1 ¢ CCC

® Bez grieSanas virziena norades: G15. TNC virzas pa rinka Iiniju
pédéja ieprogrammeétaja grieSanas virziena

» Polaro koordinatu lenkis H: rinka Inijas beigu AR
punkta lenka pozicija robezas no -99999,9999° -
l1dz +99999,9999° X
P » Griesanas virziens DR 25
NC ierakstu piemeri
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
Inkrementalam koordinatam ievadiet DR un PA ar
vienadu algebrisko zimi.
Rinka linija G16 ar tangencialu pievienoSanos
Instruments tiek virzits pa rinka linijas trajektoriju, kas tangenciali vi
pieklaujas iepriek$&jam kontlras elementam.
cT » Polaro koordinatu radiuss R: ievadiet rinka Iinijas v/"\
»J beigu punkta attalumu lidz polam I, J Pl 120° \
P » Polaro koordinatu lenkis H: rinka Inijas beigu o
punkta lenka pozicija L\ )
35 CC A 30
E> Pols nav kontlras apla viduspunkts!
N =
X
NC ierakstu piemeri 40

N120 1+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *
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Trajektorijas kustibas — polaras koordinatas 6.5

Spiralveida linija (spirale)

Spiralveida Iniju veido kustibas pa apli un vertikalas kustibas
pa taisni parklaSanas. Rinka Inijas trajektoriju programmeé
pamatplakné.

Kustibas pa spiralveida Inijas trajektoriju var ieprogrammeét tikai
polarajas koordinatas.

Izmantosana

® |ek3&jas un arejas vitnes ar lielakiem diametriem

B Smeérrievas

Spiralveida linijas aprékinasana

Programmésanai vajadzigi: kopéja lenka, kuru instruments virza pa
spiralveida Iiniju, inkrementala norade un spiralveida linijas kopé&jais

augstums.

Gajienu skaits n: vitnes gajieni + gajienu parejas vitnes
sakuma un beigas

Kopé&jais augstums h: Kapums P x gajienu skaits n

Inkrementalais kopé&jais  gajienu skaits x 360° + lenkis vitnes

lenkis H: sakumam + gajienu parejas lenkis

Sakuma koordinata Z: Kapums P x (vitnes gajieni + gajienu

pareja vitnes sakuma)

Spiralveida linijas forma

Tabula rada attiecibu starp darbibas virzienu, grieSanas virzienu un
radiusa korekciju noteiktam trajektorijas formam.

lekSéja vitne Darbibas virziens Griesanas virziens Radiusa korekcija
pa labi pa kreisi Z+ G13 G41
Z+ G12 G42
pa labi pa kreisi Z— G12 G42
Z- G13 G41
Argja vitne
pa labi pa kreisi Z+ G13 G42
Z+ G12 G41
pa labi pa kreisi Z— G12 G41
Z- G13 G42
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Programmeésana: kontiiru programmeésana
6.5 Trajektorijas kustibas — polaras koordinatas

Spiralveida linijas programmésana

GrieSanas virzienu un inkrementalo kopéjo lenki
G91 H ievadiet ar vienadu algebrisko zimi, citadi Y
instruments var virzities pa nepareizu trajektoriju.

Kopéjam lenkim G91 H var ievadit vértibu no
-99 999,9999° Iidz +99 999,9999°. 25

» Polaro koordinatu lenkis: inkrementali ievadiet
kopéjo lenki, kdda instruments virzas pa
spiralveida Iniju. Péc lenka ievades ar izvéles
taustinu izvélieties instrumenta asi.

» Inkrementali ievadiet spiralveida lnijas augstuma
koordinatu

» Radiusa korekciju ievadiet atbilstosi tabulai

NC ierakstu pieméri: vithne M6 x 1 mm ar 5 gajieniem
N120 1+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Trajektorijas kustibas — polaras koordinatas 6.5

Piemers: polara kustiba pa taisni

™ T

5 50 100
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Programmeésana: kontiiru programmeésana
6.5 Trajektorijas kustibas — polaras koordinatas

Piemers: spirale

M64 x 1,5

T T

50 100

1
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Programmeésana: apakSprogrammas un programmas dalu atkartojumi
7.1 ApakSprogrammu un programmas daju atkartojumu markésana

71 ApakSprogrammu un programmas
daju atkartojumu markésana

Vienreiz ieprogrammeétos apstrades posmus var atkartoti izpildtt ar
apakSprogrammam un programmas dalu atkartojumiem.

lezime

ApakSprogrammas un programmas daju atkartojumi apstrades
programma sakas ar atzimi G98 L — LABEL saisinajumu (angl.
atzime, apzimé&jums).

IEZIMEI ir numurs no 1 Iidz 999 vai jasu definéts nosaukums. Katru
IEZIMES numuru vai katru IEZIMES nosaukumu programma var
pieskirt tikai vienu reizi ar taustinu LABEL SET vai ievadot G98.
PieSkiramo iezimju nosaukumus ierobeZzo tikai iek3€ja atmina.

Neizmantojiet vienu iezimes numuru vai iezimes
nosaukumu vairakas reizes!

lezime 0 (G98 LO) apzimé apakSprogrammas beigas, tapéc to var
izmantot neierobeZoti daudz reizu.
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Apaksprogrammas 7.2

7.2 ApakSprogrammas

Darba norise

1 TNC izpilda apstrades programmu Ilidz apak$programmas %
izsaukumam Ln,0. :
2 No Sis vietas TNC apstrada izsaukto apakSprogrammu Iidz ' @
apakSprogrammas beigam G98 LO L L1.0
3 Péc tam TNC turpina apstrades programmu ar to ierakstu, kas . <
seko péc apakSprogrammas izsaukuma Ln,0 ' 1
' GO0 Z+100 M2
. G98 L1 * =
| % ®
+ G988 Lo *
v N99999 % ...

Programmeésanas noradijumi

®  Galvenaja programma var bt I1dz 254 apakSprogrammam

®m  ApakSprogrammas var izsaukt jebkura seciba un tik biezi, cik
nepiecieSams

®m  ApakSprogramma pati sevi izsaukt nevar

®m  ApakSprogrammas ieprogrammeéjiet galvenas programmas
beigas (aiz ieraksta ar M2 vai M30)

® Ja apakSprogrammas atrodas apstrades programma pirms
ieraksta ar M02 vai M30, tad tas bez izsaukuma apstrada
vismaz vienu reizi

ApakSprogrammas programmeésana
» Markéjiet sakumu: nospiediet taustinu LBL SET
SET

> levadiet apakSprogrammas numuru Ja vélaties
izmantot IEZIMES nosaukumu: nospiediet
programmtaustinu LBL-NAME, lai parietu uz teksta
ievadi

» Markéjiet beigas: nospiediet taustinu LBL SET un
ievadiet iezimes numuru "0"
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Programmeésana: apakSprogrammas un programmas dalu atkartojumi
7.2 ApakSprogrammas

ApakSprogrammas izsaukSana

= » lIzsauciet apakSprogrammu: nospiediet taustinu
LBL CALL
» lezimes numurs: ievadiet izsaucamas

apakSprogrammas iezimes numuru. Ja vélaties
izmantot iezimes nosaukumu: nospiediet
programmtaustinu LBL-NAME, lai parietu uz teksta
ievadi. Ja kd mérka adresi vélaties ievadit virknes
parametra numuru: nospiediet programmtaustinu
QS, TNC paries uz iezimes nosaukumu, kurs ir
noradits definétaja virknes parametra

G98 L 0 nav atlauts, jo tas atbilst apakSprogrammas
beigu izsaukumam.
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Programmas dalu atkartojumi 7.3

7.3 Programmas daju atkartojumi

lezime G98

Programmas dalu atkartojumi sakas ar atzimi G98 L. Programmas o
- . 0 ...
dalu atkartojums beidzas ar Ln,m.

. G98 L1 *

R

L1,2 *
N99999 % ...

Darba norise

1 TNC izpilda apstrades programmu Iidz programmas dalas
beigadm (Ln,m)

2 Péc tam TNC atkarto programmas dalu starp izsaukto IEZIMI un
iezimes izsaukumu Ln,m tik biezi, cik noradits pie M

3 Péctam TNC turpina apstradat apstrades programmu

Programmésanas noradijumi

B Programmas dalu var péc kartas atkartot Iidz pat 65 534 reizém

B Programmas dalas TNC vienmér izpilda par vienu reizi vairak,
neka ieprogrammeéts atkartojumos

Programmas dalas atkartojumu programmeésana

= » Markéjiet sakumu: nospiediet taustinu LBL SET un
ievadiet iezimes numuru atkartojamai programmas
dalai. Ja vélaties izmantot IEZIMES nosaukumu:
nospiediet programmtaustinu LBL-NAME, lai
parietu uz teksta ievadi

» levadiet programmas daju.
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Programmeésana: apakSprogrammas un programmas dalu atkartojumi
7.3 Programmas daju atkartojumi

Programmas dalas atkartojuma izsaukSana

= » Nospiediet taustinu LBL CALL
CALL

» lzsauciet apakspr./atkartojumu: ievadiet
atkartojamas programmas dalas iezimes numuru
un apstipriniet ar taustinu ENT. Ja vélaties
izmantot IEZIMES nosaukumu: nospiediet taustinu
“, lai parietu uz teksta ievadi. Ja kd mérka adresi
vélaties ievadrt virknes parametra numuru:
nospiediet programmtaustinu QS, TNC paries uz
iezimes nosaukumu, kur$ ir noradits definétaja
virknes parametra

> Atkartojums REP: ievadiet atkartojumu skaitu un
apstipriniet ar taustinu ENT
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Jebkura programma ka apakSprogramma 7.4

7.4 Jebkura programma ka
apaksSprogramma

Darba norise

T ~ . % AG71* % BG71 *
Ja vélaties ieprogrammét mainigus programmu : .
E> izsaukumus kombinacija ar virknes parametriem, . @
izmantojiet funkciju SEL PGM. %B
1 TNC izpilda apstrades programmu, Iidz ar % tiek izsaukta cita i % HFE i
programma +N99999 % AG71 * + N99999 % BG71 *

2 Péc tam TNC izpilda izsaukto programmu [idz beigam

3 Tad TNC turpina apstradat (izsaukto) apstrades programmu ar
to ierakstu, kas seko programmas izsaukumam

Programmeésanas noradijumi

® Lai jebkuru programmu izmantotu ka apakSprogrammu, TNC
nav nepiecie$amas IEZIMES.

® |zsauktaja programma nedrikst bit papildfunkcijas M2 vai M30.
Ja izsauktaja programma ir definétas apakSprogrammas ar
iezimém, var izmantot M2 vai M30 ar parieSanas funkciju D09
P01 +0 PO2 +0 P03 99 lai noteikti izlaistu So programmas dalu

B |zsaukta programma nedrikst saturét izsaukumu % izsaucamaja
programma (noslégts cikls)
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7.4 Jebkura programma ka apakSprogramma

Jebkuras programmas ka apakSprogrammas
izsaukSana

PGM
(o7.1H

PROGRAMMA

PROGR .

IZVELE

=

202

» lzvélieties funkcijas programmas izsaukS$anai:
nospiediet taustinu PGM CALL

» Nospiediet programmtaustinu PROGRAMMA:
TNC atver dialogu izsaucamas programmas
definéSanai. Cela nosaukumu ievadiet ar ekrana
tastatdru (taustind GOTO) vai

» Nospiediet programmtaustinu IZVELETIES
PROGRAMMU: TNC parada izvéles logu, kura var
izveléties izsaucamo programmu, apstipriniet ar
taustinu END

Ja ievada tikai programmas nosaukumu, izsauktajai
programmai jabat taja pasa mapé, kur izsauco$a
programma.

Ja izsaukta programma neatrodas taja pasa
direktorija, kur izsauco$a programma, ievadiet pilnu
cela nosaukumu, pieméram, TNC:\ZW35\SCHRUPP
\PGM1.H

Ja vélaties izsaukt DIN/ISO programmu, ievadiet
datnes tipu .l aiz programmas nosaukuma.

Jebkuru programmu var izsaukt art ar ciklu G39.

Q parametri ar % parasti darbojas globali. Tapéc
ieverojiet, ka Q parametru izmainas izsauktaja
programma eventuali ietekmé arT izsaucoso
programmu.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Koordinatu parrékini, kurus defingjat izsauktaja
programma un neatcelat, paliek aktivi art
izsaucamaja programma.
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7.5 LigzdoSanas

Ligzdosanas veidi

Apak3programmas apakdprogramma

Programmas dalu atkartojumi programmas dalu atkartojuma
ApakSprogrammu atkartoSana

Programmas dalu atkartojumi apakSprogramma

Ligzdosanas dzijlums

LigzdoSanas dzilums nosaka, cik bieZi programmas dalas vai
apakSprogrammas var bat programmas dalu atkartojumi.

®  Maksimalais ligzdoSanas dzilums apakSprogrammam: 19

®  Maksimalais ligzdoSanas dzilums galveno programmu
izsaukumiem: 19, turklat G79 darbojas ka galvenas programmas
izsaukums

® Programmas dalu atkartojumus var saspiest neierobeZoti bieZi
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'{ Programmésana: apak$programmas un programmas dalu atkartojumi
7.5 Ligzdosanas
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Programmas izpilde
Pamatprogrammu UPGMS izpilda [Tdz 17. ierakstam
Izsauc apakSprogrammu UP1 un izpilda I1dz 39. ierakstam

Izsauc 2. apakSprogrammu un izpilda l1dz 62. ierakstam. 2.
apakSprogrammas beigas un atgrie§anas apakSprogramma, no
kuras to izsauca

1. apakSprogrammu izpilda no 40. ieraksta I1dz 45. ierakstam.
1. apakSprogrammas beigas un atgrieSanas pamatprogramma
UPGMS

Pamatprogrammu UPGMS izpilda no 18. ieraksta lidz 35.
ierakstam. AtgrieSanas 1. ieraksta un programmas beigas

w N =

N

o

N
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LigzdoSsanas 7.5

Programmas daju atkartojumu atkartosana

NC ierakstu piemeéri

Programmas izpilde

Pamatprogrammu REPS izpilda 1dz 27. ierakstam

Programmas dalu starp 27. un 20. ierakstu atkarto 2 reizes
Pamatprogrammu REPS izpilda no 28. ieraksta lidz 35.
ierakstam

Programmas dalu starp 35. un 15. ierakstu atkarto 1 reizi (ietver
programmas dalas atkartojumu starp 20. un 27. ierakstu)
Pamatprogrammu REPS izpilda no 36. I1dz 50. ierakstam
(programmas beigas)

w N =

N

o
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'{ Programmésana: apak$programmas un programmas dalu atkartojumi
7.5 Ligzdosanas

ApaksSprogrammas atkartosana

NC ierakstu piemeéri

Programmas izpilde
Pamatprogrammu UPGREP izpilda I1dz 11. ierakstam

-_—

2 lzsauc un izpilda 2. apakSprogrammu
3 Programmas dala starp 12. un 10. ierakstu tiek atkartota 2
reizes: 2. apakSprogramma tiek atkartota 2 reizes
4 Pamatprogrammu UPGREP izpilda no 13. ieraksta lidz 19.
ierakstam; programmas beigas
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Programmeésanas piemeéri 7.6

7.6 Programmeésanas piemeri

Piemers: kontiru frezesSana ar vairakkarteju pielikSanu

Programmas norise: Y
Instrumenta pozicionéSana uz sagataves augSmalas
PielikS8anas inkrementala ievade

Kontdru frézéSana

PielikSanas un kontdru frézéSanas atkartoSana

20 50 75 100
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'{ Programmésana: apak$programmas un programmas dalu atkartojumi
7.6 Programmeésanas piemeéri

Piemeérs: urbumu grupas

Programmas norise: Y

B Pievirzisana urbumu grupam galvenaja programma

B Urbumu grupas izsauk$ana (1. apakSprogramma)

®  Urbumu grupu 1. apakSprogramma ieprogrammeé tikai
vienu reizi

T T T T

15 45 75 160
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Programmeésanas piemeéri 7.6

Piemeérs: urbumu grupa ar vairakiem instrumentiem

Programmas norise:

® Apstrades ciklu programméS$ana galvenaja
programma

B Pilntga urbumu attéla izsaukSana
(1. apak$programma)

® Pievirzisana urbumu grupam 1. apakSprogramma,
urbumu grupas izsauk$ana (2. apak$programma)

®  Urbumu grupu 2. apakSprogramma ieprogrammeé tikai
vienu reizi
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'{ Programmésana: apak$programmas un programmas dalu atkartojumi
7.6 Programmeésanas piemeéri

N
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Programmeésana: Q parametri
8.1 Princips un funkciju parskats

8.1 Princips un funkciju parskats
Ar parametriem apstrades programma var definét veselas

parametrus.

Q parametri, pieméram, apzimé
® koordinatu vértibas,

® padeves,

B apgriezienu skaitu,

m cikla datus.

Turklat ar Q parametriem var ieprogrammeét kontiras, kas noteiktas
ar matematiskam funkcijam, vai kuras nosaka apstrades posmu
izpildi atkartba no logiskiem nosacijumiem.

Q parametru apzimé ar burtiem un numuru no 0 [idz 1999. Ir
pieejami parametri ar atSkirigu iedarbibas veidu, skatiet tabulu

talak:
Nozime Grupa
Brivi izmantojamie parametri, kas no QO Iidz Q99

visparigi attiecas uz visam TNC atmina
saglabatajam programmam, ja vien nevar
rasties parklasanas ar SL cikliem

TNC TpaSo funkciju parametri no Q100 Iidz
Q199

Parametri, kurus k& primaros izmanto no Q200 lidz

ciklos un kas visparigi attiecas uz TNC Q1199

atmina saglabatajam programmam

Parametri, kurus ka primaros izmanto no Q1200 Iidz

razotaja ciklos un kas globali attiecas uz Q1399

TNC atmina saglabatajam programmam.
lespéjams nepiecieSama saskano$ana ar
masinas razotaju vai treSo piedavataju

Parametri, kurus galvenokart izmanto no Q1400 Idz
raZotaja noteiktajos ciklos Call-Aktive, Q1499
visparigi attiecas uz visam TNC atmina

saglabatajam programmam

Parametri, kurus galvenokart izmanto no Q1500 Iidz
razotaja noteiktajos ciklos Def-Aktive, Q1599
visparigi attiecas uz visam TNC atmina

saglabatajam programmam
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Princips un funkciju parskats 8.1

Nozime Grupa

Brivi izmantojamie parametri, kas attiecas no Q1600 Iidz
uz visam TNC atmina saglabatajam Q1999
programmam

Brivi izmantojamie parametri QL, kas no QLO Iidz

darbojas tikai vienas programmas ietvaros  QL499

Brivi izmantojamie parametri QR, darbojas  no QRO Iidz
ilgstoSi (remanenti) un art tad, ja bijis QR499
stravas padeves partraukums

Papildus ir pieejami arT QS parametri (S ir varda String (angl. virkne)
saisinajums), kurus izmantojot, TNC var apstradat art tekstu.
Principa uz QS parametriem attiecas Q parametru diapazoni (skatiet
iepriek$ noradrtto tabulu).

levérojiet, ka arT QS parametriem zona no QS100 Iidz
QS199 rezervéta iek$gjiem tekstiem.

Lokalie parametri QL darbojas tikai vienas
programmas ietvaros un programmu izsaukumos vai
makrosos netiek parnemti.

Programmeésanas noradijumi

Q parametrus un skaitliskas vértibas programma var ievadit jaukta
seciba.

Q parametriem var pieskirt skaitliskas vértibas no —999 999 999
[Tdz +999 999 999. levades datu diapazons ir ierobezots l1dz
maksimali 15 zimém, no kuram ne vairak ka 9 ir vietas pirms
komata. lek$éji TNC var aprékinat skaitliskas vértibas Iidz 10'°,

QS parametriem maksimali iesp&jams pieskirt 254 zimes.

Daziem Q un QS parametriem TNC vienmér
|:> automatiski pieskir vienus un tos pasus datus,
pieméram, Q parametram Q108 — faktisko
instrumenta radiusu, skatiet " leprogrammeéti Q
parametri”, Lappuse 264.
TNC iek$éji saglaba skaitliskas vértibas binara
formata (standarts IEEE 754). Izmantojot So
standartizéto formatu, atseviskus decimalskait|us
nav iesp&jams attélot binari precizi 100% apméra
(noapaloSanas k|ida). Nemiet véra So 1pasibu, 1pasi
gadijumos, kad izmantojat aprékinatu Q parametru
saturu parieSanas komandam vai pozicionéSanam.

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 213



Programmeésana: Q parametri
8.1 Princips un funkciju parskats

Q parametra funkcijas izsauksSana

levadot apstrades programmu, nospiediet taustinu "Q" (skaitlisko
vértibu ievades un asu izvéles lauka zem taustina —/+). Tad TNC
parada $adus programmtaustinus:

Funkciju grupa Programm- Lappuse
taustins
Matematiskas pamatfunkcijas i 216
FUNKC .
Lenku funkcijas T 218
FUNKC .
Izvéles "Ja/tad", lecieni i 219
Citas funkcijas o 222
FUNKC .
TieSa formulas ievade 249
Funkcija kompleksu kontaru onaoman Skatiet ciklu
apstradei FoRmMuLA lietotaja
rokasgramatu

Defingéjot vai pieSkirot Q parametru, TNC parada

E> programmtaustinus Q, QL un QR. Ar Siem
programmtaustiniem vispirms izvélieties vajadzigo
parametra tipu un péc tam ievadiet parametra
numuru.

Ja ir pieslégta USB tastatiira, nospiezot taustinu Q,
uzreiz var atvért dialogu formulas ievadisanai.
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Daju grupas — Q parametri skaitlisko vertibu vieta 8.2

8.2 Dalu grupas — Q parametri skaitlisko
vértibu vieta

Pielietojums

Izmantojot Q parametru funkciju DO: PIESKIRE Q parametriem var
pieskirt skaitliskas vértibas. Tad skaitliskas vértibas vieta apstrades
programma lietojiet Q parametru.

NC ierakstu pieméri

Dalu grupam ieprogrammeéjiet, pieméram, raksturigos sagataves
izmérus ka Q parametrus.

Lai apstradatu atseviSkas dalas, katram no Siem parametriem
pieskiriet atbilstoSu skaitlisko vértibu.

Piemeérs: cilindrs ar Q parametriem

Cilindra radiuss: R=Q1
Cilindra augstums: H=Q2
Cilindrs Z1: Q1 =+30
Q2 =+10
o1
Cilindrs Z2: Q1 =+10
Q2 =+50

Q2
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Programmeésana: Q parametri
8.3 Kontiru apraksts ar matematiskajam funkcijam

8.3 Kontiru apraksts ar matematiskajam
funkcijam

Pielietojums
Ar Q parametriem apstrades programma var ieprogrammeét
matematiskas pamatfunkcijas:

» Q parametru funkcijas izvéle: nospiediet taustinu Q (skaitlu
ievades lauka pa labi). Programmtaustinu rinda parada Q
parametru funkcijas

» Matematisko pamatfunkciju izvéle: nospiediet programmtaustinu
PAMATFUNKC. TNC parada $adus programmtaustinus:

Parskats

Funkcija Programm-
taustins

DO00: PIESKIRE ”

piem., D00 Q5 PO1 +60 * x =y
Veértibas tieSa pieskirSana
DO1: SASKAITISANA =

piem., D01 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 * X+ v
Izveidot divu vértibu summu un to pieskirt
D02: ATNEMSANA "

piem., D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 * x-v
Izveidot divu vertibu starpibu un to pieskirt
DO03: REIZINASANA "

piem., D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 * X x v
Izveidot divu vértibu reizindjumu un to pieskirt
D04: DALISANA, piem., D04 Q4 P01 +8 P02 »

+Q2 * Izveidot divu vértibu dalijumu un to pieskirt X v
Aizliegts: dalit ar 0!
D05: SAKNE, piem., D05 Q50 P01 4 * |zvilkt sakni =

no kada skaitla un to pieskirt Aizliegts: sakne no SAKNE
negativas vértibas!

Pa labi no Zimes "=" Zimes drikst ievadit:
m divus skait|us;

® divus Q parametrus;

B vienu skaitli un vienu Q parametru.

Q parametriem un skaitliskajam vértibadm vienadojumos péc
lietotaja ieskatiem var pievienot algebriskas zimes.
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Kontiru apraksts ar matematiskajam funkcijam 8.3

Aritmetisko pamatdarbibu programmeésana

1. piemérs
m » Q parametru funkcijas izvéle: nospiediet taustinu Q Programmu ieraksti TNC
> Matematisk funkei izval ediot N17 DOO Q5 PO1 +10 *
T atematisko pamatfunkciju izvéle: nospiedie .
programmtauztigu PAMA'JI'FUNKC. P N17D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7
o > lzvélieties Q parametra funkciju PIESKIRE:
X =y nospiediet programmtaustinu DO X=Y

PARAMETRA NR. REZULTATAM?

» levadiet 12 (Q parametra numurs) un apstipriniet ar
taustinu ENT.

ENT

1. VERTIBA VAI PARAMETRS?

> levadiet 10: pieSkiriet Q5 skaitlisko vértibu 10 un

ENT apstipriniet ar taustinu ENT.

2. piemers
m » Q parametru funkcijas izvéle: nospiediet taustinu Q
I » Matematisko pamatfunkciju izvéle: nospiediet
FUNKC . programmtaustinu PAMATFUNKC.
e » lzvélieties Q parametra funkciju REIZINASANA:
X xv nospiediet programmtaustinu D3 X * Y

PARAMETRA NR. REZULTATAM?

» levadiet 12 (Q parametra numurs) un apstipriniet

ENT ar taustinu ENT.

1. VERTIBA VAl PARAMETRS?

» Ka pirmo vertibu ievadiet Q5 un apstipriniet ar
taustinu ENT.

ENT

2. VERTIBA VAI PARAMETRS?

» Ka otro vértibu ievadiet 7 un apstipriniet ar taustinu
ENT.

ENT
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Programmeésana: Q parametri

8.4 Lenku funkcijas (trigonometrija)

8.4 Lenku funkcijas (trigonometrija)
Definicijas

Sinuss: sina=al/c

Kosinuss: cosa=b/c

Tangenss: tana=a/b=sina/cosa

Kur

B cir mala preti taisnajam lenkim
®E air mala pretl lenkim a

® b irtre$a mala

No tangensa TNC var aprékinat lenki:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Piemers:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Nemiet vera:
a?+b*=c?(ara®?=axa)

c =1 (a2 + b2

Lenka funkciju programmeésana

Lenka funkcijas paradas, nospiezot programmtaustinu LENKA
FUNKC. TNC parada zemak tabula attélotos programmtaustinus.

Programmésana: salidziniet ar "Piemérs: aritmétisko pamatdarbibu

programmésana”

Funkcija

D06: SINUSS
piem., D06 Q20 P01 -Q5 *
Noteikt lenka sinusu grados (°) un to pieskirt

Programm-
taustins

DB
SINCX)

DO7: KOSINUSS
piem., D07 Q21 P01 -Q5 *
Noteikt lenka kosinusu grados (°) un to pieskirt

FN7
COS(X>

D08: SAKNE NO KVADRATSUMMAS
piem., DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Izveidot garumu no divam vértibam un to pieskirt

D8
X LEN ¥

D13: LENKIS

piem., D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Noteikt lenki ar arctan no divam malam vai lenka
sin un cos (0 < lenkis < 360°) un to pieskirt

218

D13
X ANG ¥
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Lemumi ja/tad ar Q parametriem

8.5 Leémumi ja/tad ar Q parametriem

Pielietojums

Kad tiek izmantotas izvéles "Ja/tad", TNC salidzina vienu Q
parametru ar citu Q parametru vai skaitlisko vértibu. Ja nosacijums
izpildtts, TNC turpina apstrades programmu no iezimes, kas ir
ieprogrammeéta aiz nosacijuma (iezime skatiet "ApakSprogrammu
un programmas dalu atkartojumu markésana", Lappuse 196). Ja
nosacijums nav izpildits, TNC izpilda nakamo ierakstu.

Ja vélaties ka apakSprogrammu izsaukt citu programmu, tad aiz
iezimes ieprogramméjiet programmas izsaukumu ar %.

Obligatais leciens

Obligatie Iecieni ir Iecieni, kuru nosacijums vienmér (=obligati) tiek
izpildits, pieméram,
D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Izvelu "Jal/tad" ieprogrammeésana

lzveles "Ja/tad" tiek paraditas ekrana péc programmtaustina
LECIENI nospieSanas. TNC parada $adus programmtaustinus:

Funkcija Programm-
taustins
D09: JA VIENADS, PARIET o8

piem., D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ * X Ea Y
Ja abas veértibas vai parametri ir vienadi, pariet

pie noraditas iezimes

D09: JA NAV VIENADS, PARIET =
piem., D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * I X NE Y
Ja abas vertibas vai parametri nav vienadi, pariet

pie noraditas iezimes
D11: JA LIELAKS, PARIET e
piem., D11 P01 +Q1 P02 +10 PO3 5 * ey
Ja pirma veértiba vai parametrs ir lielaks neka otra

vértiba vai parametrs, pariet pie noraditas iezimes

D12: JA MAZAKS, PARIET =
piem., D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME*“ * LT
Ja pirma veértiba vai parametrs ir mazaks neka

otra vertiba vai parametrs, pariet pie noraditas

iezimes
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Programmeésana: Q parametri

8.6

8.6

Riciba

Q parametru parbaude un izmainiSana

Q parametru parbaude un izmainiSana

Q parametrus var parbaudit un art izmainit visos darba reZimos
(tatad izveidojot, parbaudot un izpildot programmas).
» NepiecieSamibas gadijuma partrauciet programmas

izpildi (pieméram, nospiediet aréjo taustinu STOP un

programmtaustinu IEKSEJS STOP) vai partrauciet programmas
parbaudi

Q
INFORM.

220

>

>

Izsauciet Q parametru funkcijas: nospiediet
programmtaustinu Q INFO vai taustinu Q

TNC uzrada visu parametru un tiem piedero$o
aktualo vertibu sarakstu. Ar bultinu taustiniem vai

ar taustinu GOTO izvélieties vajadzigo parametru.

Ja vélaties izmainit vertibu, nospiediet
programmtaustinu REDIGET AKTUALO LAUKU,
ievadiet jauno vertibu un apstipriniet ar taustinu
ENT

Ja nevélaties mainit vertibu, nospiediet
programmtaustinu AKTUALA VERTIBA vai izejiet
no dialoga ar taustinu END

TNC sniedz komentarus ciklos vai iekS&ji
izmantotajos parametros.

Ja vélaties parbaudit vai mainTt lokalos, globalos vai
virknes parametrus, nospiediet programmtaustinu
PARADIT PARAMETRUS Q QL QR QS. Tada
gadijuma TNC parada attieciga tipa parametrus.
Darbojas arT iepriek$ aprakstitas funkcijas.

Progr.
stat.H

izpilde, pilna sec.

NNNNNN -
nrWNEe oo

GRA IZVELE
0.98395

v, | | o
- = stoox []
+50.4 . —10.255| & %
B +0.008 C +0.000 o
i
& 2 T siZ/s 2500 F  esn/min I S e
NoM. @ 1 K s a H !

AKTUALAS
VERTIEAS
KOPESANA

KOPETAS
VERTIEAS
PIEVIEN.
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Q parametru parbaude un izmainisana 8.6

Darba reZzimos "Manualais, "Rokrats", "Atsevisks ieraksts",
"lerakstu seciba" un "Programmas parbaude" Q parametri var tikt
paradtti arT papildu statusa indikacija.
» NepiecieSamibas gadijuma partrauciet programmas
izpildi (pieméram, nospiediet aréjo taustinu STOP un
programmtaustinu IEKSEJS STOP) vai partrauciet programmas

parbaudi
—~ » lIzsauciet ekrana sadalijuma programmtaustinu
A\, rindu
PROGRAMMA > lzvélieties ekrana attélu ar papildu statusa
S radijumu: TNC labaja ekrana pusé parada statusa
veidlapu Parskats
T » Nospiediet programmtaustinu Q PARAM.
o PARAN. STATUSS
a » Nospiediet programmtaustinu Q PARAMETRU
SARAKSTS

» TNC atver uznirstoSo logu, kura Jas varat ievadit
Q parametru jeb virknes parametru vélamo
indikacijas diapazonu. Vairakus Q parametrus
atdaliet ar komatu (piem., Q 1,2,3,4). Indikacijas
diapazonu defingjiet ar defisi (piem., Q 10-14)
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Programmeésana: Q parametri

8.7 Papildu funkcijas

8.7 Papildu funkcijas

Parskats

Papildfunkcijas paradas, nospiezot programmtaustinu SPECIALAS
FUNKC. TNC parada $adus programmtaustinus:

Funkcija

D14:ERROR
Kltdu pazinojumu izvade

Programm- Lappuse

taustins

D14
KLODA=

223

D19 PLC
Veértibu nodoSana PLC

D13
PLC:

236

D29:PLC
[1dz pat astonu vértibu nodosana PLC

D23
PLC LIST=

238

D37:EXPORT
Lokalo Q parametru vai QS parametru
eksportéSana izsauco$a programma

D37
EXPORT

238

D26:TABOPEN
Atveért brivi definéjamu tabulu

D26
ATVERT
TRBULU

308

D27:TABWRITE
lerakstit brivi defingjama tabula

D27
AIZPILDIT
TRBULU

309

D28:TABREAD
NolasTt no brivi definéjamas tabulas

222

D28
NOLASIT
TRBULU

310
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D14: kludas pazinojumu izvade

Izmantojot funkciju D14 var izvadtt programmas noteiktus
pazinojumus, kurus ieprogramméjis masinas razotajs vai
HEIDENHAIN: Ja TNC programmas izpildes vai parbaudes
laika nonak pie ieraksta ar D14, ta partrauc procesu un parada

pazinojumu. Péc tam programma jastarté vélreiz. Kladu numuri:

skatiet talak paradrtto tabulu.

Kladas numuru Standarta dialogs
diapazons

0...999 No masinas atkarigs dialogs
1000 ... 1199 lek3gjie klidu pazinojumi

(skatiet tabulu pa labi)

NC ieraksta piemérs

TNC jaizvada pazinojums, kas saglabats ar kludas numuru 254.

N180 D14 PO1 254 *

HEIDENHAIN ieprogrammeéts kludas pazinojums

Kladas numurs  Teksts

1000 Varpsta?

1001 Trokst instrumenta ass

1002 Parak mazs instrumenta radiuss
1003 Parak liels instrumenta radiuss
1004 Parsniegta zona

1005 Nepareiza sakuma pozicija
1006 GRIESANA nav atlauta

1007 MERIJUMU KOEFICIENTS nav atlauts
1008 SPOGULATTELS nav atlauts
1009 Nobide nav atlauta

1010 Nav padeves

1011 Nepareiza ievades vértiba

1012 Nepareiza algebriska zime
1013 Lenkis nav atlauts

1014 Nesasniedzams skarienpunkts
1015 Parak daudz punktu

1016 Pretruniga ievadne

1017 Nepilnigs CYCL

1018 Nepareizi definéta plakne

1019 leprogramméta nepareiza ass
1020 Nepareizs apgriezienu skaits
1021 Nav definéta radiusa korekcija
1022 Nav definéts noapalojums

1023 Parak liels noapalojuma radiuss
1024 Nav definéts programmas starts
1025 Parak augsta ligzdoSana
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Programmeésana: Q parametri
8.7 Papildu funkcijas

Kladas numurs  Teksts

1026 Nav lenka attiecibas

1027 Nav definéts apstrades cikls

1028 Parak mazs rievas platums

1029 Parak maza iedobe

1030 Q202 nav definéts

1031 Q205 nav definéts

1032 Q218 ievadtt lielaku par Q219

1033 CYCL 210 nav atlauts

1034 CYCL 211 nav atlauts

1035 Q220 parak liels

1036 levadit Q222 lielaku par Q223

1037 Q244 jaievada lielaks par 0

1038 Q245 jaievada atskirigs no Q246

1039 levadit lenka amplitGdu < 360°

1040 levadit Q223 lielaku par Q222

1041 Q214: nevar bt 0

1042 Procesa virziens nav definéts

1043 Nav aktivizéta nulles punkta tabula

1044 Stavokla klida: 1. ass centrs

1045 Stavokla klida: 2. ass centrs

1046 Parak mazs urbums

1047 Parak liels urbums

1048 Parak maza tapa

1049 Parak liela tapa

1050 Parak maza iedobe: labo8ana 1.A.

1051 Parak maza iedobe: laboSana 2.A.

1052 Parak liela iedobe: brakis 1.A.

1053 Parak liela iedobe: brakis 2.A.

1054 Parak maza tapa: brakis 1.A.

1055 Parak maza tapa: brakis 2.A.

1056 Parak liela tapa: laboSana 1.A.

1057 Parak liela tapa: laboSana 2.A.

1058 TCHPROBE 425: maksimala izméra k|uda
1059 TCHPROBE 425: minimala izméra k|ada
1060 TCHPROBE 426: maksimala izméra klida
1061 TCHPROBE 426: minimala izméra klida
1062 TCHPROBE 430: parak liels diametrs
1063 TCHPROBE 430: parak mazs diametrs
1064 Nav definéta méridanas ass

1065 Parsniegta instrumenta bojajumu pielaide
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Kladas numurs
1066

Teksts
Q247 nedrikst bat vienads ar 0

1067 levaditajai Q247 summai jabat lielakai par
5

1068 Nulles punktu tabula?

1069 FrézéSanas veids Q351 nedrikst bat
vienads ar 0

1070 Samazinat vitnes dzilumu

1071 Veikt kalibréSanu

1072 Parsniegta pielaide

1073 Aktivizéta ieraksta pievade

1074 ORIENTESANA nav atlauta

1075 3DROT nav atlauts

1076 Aktivizét 3DROT

1077 levadit negativu dzilumu

1078 Mérisanas cikla nav definéts Q303!

1079 Instrumenta ass nav atlauta

1080 Aprékinatas vértibas ir kludainas

1081 Pretrunigi méridanas punkti

1082 Nepareizi ievadits droSais augstums

1083 Pretrunigs nolaiSanas veids

1084 Apstrades cikls nav atlauts

1085 Rinda ir ierakstaizsargata

1086 Virsizmérs ir lielaks par dzijumu

1087 Nav definéts virsotnes lenkis

1088 Pretrunigi dati

1089 Rievas stavoklis 0 nav atlauts

1090 levadit no 0 at3kirigu pievirzidanu

1091 Q399 parslégsSana nav atlauta

1092 Instruments nav definéts

1093 Darba instrumenta nr. nav atlauts.

1094 Darba instrumenta nr. nav atlauts.

1095 Programmatiras opcija nav aktiva

1096 Kinematikas atjaunoSana. nav iesp&jama.

1097 Funkcija nav atlauta

1098 Pretrunigi sagataves izméri

1099 MeériSanas pozicija nav atlauta

1100 Pieeja kinematikai nav iesp&jama

1101 Mérijuma pozic. nav parvietoSanas zona

1102 lestatljuma kompensacija. nav iespéjama

1103 Parak liels instrumenta radiuss

1104 NolaiSanas veids nav iespéjams
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Kladas numurs  Teksts

1105 Nepareizi definéts nolaiSanas lenkis
1106 Nav definéts atvéruma lenkis

1107 Parak liels rievas platums

1108 Meéroga koeficienti nav vienadi

1109 Neatbilstosi instr. dati
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Papildu funkcijas 8.7

D18: sistemas datu nolasiSana

Ar funkciju D18 var lasit sistémas datus un tos saglabat Q
parametros. Sistémas datu izvéle notiek ar grupas numuru (ID Nr.),
numuru un eventuali arT indeksu.

Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss Nozime
Programmas informacija, 10 3 - Aktiva apstrades cikla numurs
103 Q parametra Attiecas uz NC cikliem; parvaica, vai zem IDX
numurs noraditais Q parametrs piederigaja CYCLE
DEF ir skaidri noradits.
Sistémas Iéciena adreses, 1 - lezime, uz kuru parlec, ja ir M2/M30, ta vieta,
13 lai pabeigtu aktualo programmu; vértiba = 0:
M2/M30 darbojas ka parasti
2 - lezime, uz kuru parlec, ja ir FN14: ERROR ar

reakciju NC-CANCEL, ta vieta, lai programmu
partrauktu klidas dél. FN14 komanda
ieprogramméto kladas numuru var aplukot
ID992 NR14. Veértiba = 0: FN14 darbojas ka
parasti

3 - lezime, uz kuru pérlec, ja ir iek3€jas servera
kladas (SQL, PLC, CFG), ta vieta, lai
programmu partrauktu kladas dé|. Vértiba =
0: servera klida darbojas ka parasti.

Aktivais instrumenta numurs

—_
1

Masinas stavoklis, 20

- Sagatavota instrumenta numurs

3 - Aktiva instrumenta ass
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- leprogrammeétais varpstas apgriezienu skaits

- Aktivais varpstas stavoklis: -1=nedefinéts,

0=M3 aktivs,
1=M4 aktivs, 2=M5 péc M3, 3=M5 pec M4
7 - Parnesuma pakape
8 - Dzesétaja stavoklis: 0 — izsl., 1 — iesl.
9 - Aktiva padeve
10 - Sagatavota instrumenta indekss
11 - Aktiva instrumenta indekss
Kanalu dati, 25 1 - Kanala numurs
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss Nozime
Cikla parametrs, 30 1 - Aktiva apstrades cikla droSibas attalums
2 - Aktiva apstrades cikla urbSanas dzijums/
frézéSanas dzilums
3 - Aktiva apstrades cikla pielikSanas dzilums
4 - Aktiva apstrades cikla padeve pieliksanai
dziluma
5 - Taisnstira iedobes cikla pirmas malas
garums
6 - Taisnstura iedobes cikla otras malas garums
7 - Rievas cikla pirmas malas garums
8 - Rievas cikla otras malas garums
9 - Apalas iedobes cikla radiuss
10 - Aktiva apstrades cikla frezéSanas padeve
11 - Aktiva apstrades cikla grieSanas virziens
12 - Aktiva apstrades cikla aiztures laiks
13 - Vitnes kapums cikla 17, 18
14 - Aktiva apstrades cikla nolidzinaSanas
virsizmeérs
15 - Aktiva apstrades cikla rupjapstrades lenkis
21 - Skenésanas lenkis
22 - SkenéSanas cel$
23 - SkenéSanas padeve
Modalais stavoklis, 35 1 - Mérisana:

0 = absoldti (G90)
1 = inkrementali (G91)

SQL tabulu dati, 40 1 - Pedejas SQL komandas rezultata kods
Dati no instrumentu tabulas, 1 INSTR. Nr. Instrumenta garums
50

2 INSTR. Nr. Instrumenta radiuss

3 INSTR. Nr. Instrumenta radiuss R2

4 INSTR. Nr. Instrumenta garuma virsizmérs DL

5 INSTR. Nr. Instrumenta radiusa virsizmérs DR

6 INSTR. Nr. Instrumenta radiusa virsizmérs DR2

7 INSTR. Nr. Instruments blokéts (0 vai 1)

8 INSTR. Nr. Aizvietotajinstrumenta numurs
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss Nozime
9 INSTR. Nr. Maksimalais kalpoSanas laiks TIME1
10 INSTR. Nr. Maksimalais kalposanas laiks TIME2
11 INSTR. Nr. Pasreizéjais kalpoSanas laiks CUR. TIME
12 INSTR. Nr. PLC statuss
13 INSTR. Nr. Maksimalais asmens garums LCUTS
14 INSTR. Nr. Maksimalais nolaiSanas lenkis ANGLE
15 INSTR. Nr. TT: Asmenu skaits CUT
16 INSTR. Nr. TT: Garuma nodiluma pielaide LTOL
17 INSTR. Nr. TT: Radiusa nodiluma pielaide RTOL
18 INSTR. Nr. TT: grieSanas virziens DIRECT (0 —
pozitivs/-1 — negativs)
19 INSTR. Nr. TT: Plaknes novirze R-OFFS
20 INSTR. Nr. TT: Garuma novirze L-OFFS
21 INSTR. Nr. TT: Garuma lGzuma pielaide LBREAK
22 INSTR. Nr. TT: Radiusa ldzuma pielaide RBREAK
23 INSTR. Nr. PLC vertiba
24 INSTR. Nr. Tausta centra novirze galvenaja ast CAL-OF1
25 INSTR. Nr. Tausta centra novirze blakusasi CAL-OF2
26 INSTR. Nr. Varpstas lenkis kalibréjot CAL-ANG
27 INSTR. Nr. Vietu tabulas instrumenta tips
28 INSTR. Nr. Maks. apgr. skaits NMAX
Dati no vietu tabulas, 51 1 Vietas Nr. Instrumenta numurs
2 Vietas Nr. Specialais instruments: 0 — né, 1 —ja
3 Vietas Nr. Fikséta vieta: 0 — né, 1 —ja
4 Vietas Nr. Blokéta vieta: 0 — né, 1 —ja
5 Vietas Nr. PLC statuss
Instrumenta vietas numurs 1 INSTR. Nr. Vietas numurs
vietu tabula, 52
2 INSTR. Nr. Instrumenta magazinas numurs
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss Nozime

Uzreiz pec TOOL CALL 1 - Instrumenta numurs T
ieprogrammeétas vertibas,

60

2 - Aktiva instrumenta ass
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- Varpstas apgriezienu skaits S

Instrumenta garuma virsizmérs DL

- Instrumenta radiusa virsizmérs DR

OO~ W
1

- Automatiskais TOOL CALL
0=ja,1=née

7 - Instrumenta radiusa virsizmérs DR2
8 - Instrumenta indekss
9 - Aktiva padeve
Uzreiz pec TOOL DEF 1 - Instrumenta numurs T
ieprogrammeétas veértibas,
61
2 - Garums
3 - Radiuss
4 - Indekss
5 - Instrumenta dati ir programméti TOOL DEF
1=ja,0=né
Aktlva instrumenta 1 1 =bez Akftivais radiuss
korekcija, 200 virsizméra
2=ar
virsizmeéru
3 = ar virsizméru
un
virsizméru no
TOOL CALL
2 1=bez Aktivais garums
virsizmeéra
2=ar
virsizmeéru
3 = ar virsizméru
un
virsizmeéru no
TOOL CALL
3 1 =bez Noapalojuma radiuss R2
virsizméra
2=ar
virsizmeéru
3 = ar virsizméru
un
virsizmeéru no
TOOL CALL
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss

Aktivas transformacijas, 210 1 -

Papildu funkcijas

Nozime

PamatgrieSanas manuéalaja reZima

8.7

leprogrammeéta grieSanas ar ciklu 10

Aktiva spogulass

0: Spogulattéls nav aktivs

+1: X ass spogulattéla

+2:Y ass spogulattéla

+4: Z ass spogulattéla

+64: U ass spogulattéla

+128: V ass spogulattéla

+256: W ass spogulattéla

Kombinacijas — atseviSku asu summa

Aktivais X ass méroga koeficients

Aktivais Y ass méroga koeficients

Aktivais Z ass méroga koeficients

Aktivais U ass méroga koeficients

Aktivais V ass méroga koeficients

Aktivais W ass méroga koeficients

3D-ROT A ass

3D-ROT B ass

3D-ROT C ass

o|lolalaldla|rln[n]s
WIN| A O O N WIN|—~

Aktiva/neaktiva (-1/0) apstrades plaknes

sagasana programmas izpildes reZima

Aktiva/neaktiva (-1/0) apstrades plaknes

sagasana manualaja rezima

Aktiva nulles punkta nobide, 2 1
220

X ass

Y ass

Z ass

A ass

B ass

C ass

U ass

V ass

Ol NoO|lO|h~|W|DN

W ass
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss Nozime

Parvieto8anas zona, 230 2 no1Mdz9 Negativs programmatiras gala slédzis 1.-9.
asij

3 no 11idz 9 Pozitivs programmaturas gala slédzis 1.- 9.
asij

5 - leslégts vai izslegts programmatiras gala
sledzis:
0=iesl., 1 =izsl.

Meérka pozicija REF 1 1 X ass
sistéma, 240

Y ass

Z ass

A ass

B ass

C ass

U ass

V ass

W ass

Ol INO O |~V |DN

Pasreizéja pozicija aktivaja 1 X ass

koordinatu sistéma, 270

Y ass

Z ass

A ass

B ass

C ass

U ass

V ass

Ol NO|lO || W|DN

W ass
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss Nozime
Parsledzama skenéSanas 50 1 SkenésSanas sistémas tips
sisttma TS, 350
2 Rinda skené8anas sistémas tabula
51 - Efektivais garums
52 1 Efektivais lodes radiuss
2 Noapalojuma radiuss
53 1 Centra novirze (galvena ass)
2 Centra novirze (blakusass)
54 - Varpstas orientacijas lenkis grados (centra
novirze)
55 1 Atrgaita
2 MeriSanas padeve
56 1 Maksimalais mérisanas cel$
2 DroSibas attalums
57 1 lespéjama varpstas orientacija: 0=ng, 1=ja
2 Varpstas orientacijas lenkis
Darbgalda skenéSanas 70 1 Skenésanas sistemas tips
sisttma TT
2 Rinda skené8anas sistémas tabula
71 1 Galvenas ass viduspunkts (REF sistéma)
2 Blakusass viduspunkts (REF sistéma)
3 Instrumenta ass viduspunkts (REF sistéma)
72 - Diska radiuss
75 1 Atrgaita
2 MeriSanas padeve nekustigai varpstai
3 MériSanas padeve rotéjosai varpstai
76 1 Maksimalais mériSanas cel$
2 DroSibas attdlums garuma mérisanai
3 Dro&ibas attalums radiusa mérisanai
77 - Varpstas apgriezienu skaits
78 - SkenéSanas virziens
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs Indekss Nozime
Atsauces punkts no 1 no 11idz 9 Manuala skené8anas sistémas cikla pédéjais
skenésanas sistémas cikla, X,Y,Z,A B, C, atsauces punkts vai pédéjais skenéSanas
360 U, VvV, w) punkts no 0. cikla bez tausta garuma
korekcijas, bet ar tausta radiusa korekciju
(sagataves koordinatu sistéma)
2 no 11idz 9 Manuala skenéSanas sistemas cikla pédéjais
X,Y,Z, A B,C, atsauces punkts vai pédéjais skenéSanas
U, V,Ww) punkts no 0. cikla bez tausta garuma un
radiusa korekcijas (masinas koordinatu
sistéma)
3 no1hdz9 Meérijumu rezultats skenéSanas sistémas
X,Y,Z, A B,C, 1. un 0. cikla bez tausta radiusa un garuma
U, VvV, w) korekcijas
4 no1hdz9 Manuala skenésanas sistémas cikla pédéjais
X,Y,Z,A B,C, atsauces punkts vai pédéjais skenésSanas
U, VvV, w) punkts no 0. cikla bez tausta garuma un
radiusa korekcijas (sagataves koordinatu
sistéma)
10 - Varpstas orientacija
Veértiba no aktivas nulles Rinda Aile Veértibu nolasidana
punktu tabulas aktivaja
koordinatu sistema, 500
Bazes transformacija, 507 Rinda no 1 Iidz 6 lestatljuma bazes transformacijas nolasisana
(X,Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Ass nobide, 508 Rinda no1hdz9 lestatijuma ass nobides nolasiSana
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivais iestatijums, 530 - Aktiva iestatljuma numura nolasiSana
Aktuala instrumenta datu 1 - Instrumenta garums L
nolasisana, 950
2 - Instrumenta radiuss R
3 - Instrumenta radiuss R2
4 - Instrumenta garuma virsizmeérs DL
5 - Instrumenta radiusa virsizmérs DR
6 - Instrumenta radiusa virsizmérs DR2
7 - Instruments blokéts TL
0 = nav blokéts, 1 = blokéts
8 - Aizvietotajinstrumenta numurs RT
9 - Maksimalais kalpoSanas laiks TIME1
10 - Maksimalais kalpo3anas laiks TIME2
11 - Aktualais kalpo$anas laiks CUR. TIME
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Grupas nosaukums, ID Nr. Numurs

Indekss

Papildu funkcijas

Nozime

8.7

12 - PLC statuss
13 - Maksimalais asmens garums LCUTS
14 - Maksimalais nolaiSanas lenkis ANGLE
15 - TT: Asmenu skaits CUT
16 - TT: Garuma nodiluma pielaide LTOL
17 - TT: Radiusa nodiluma pielaide RTOL
18 - TT: grieSanas virziens DIRECT
0 = pozitivs, —1 = negativs
19 - TT: Plaknes novirze R-OFFS
20 - TT: Garuma novirze L-OFFS
21 - TT: Garuma lGzuma pielaide LBREAK
22 - TT: Radiusa lGzuma pielaide RBREAK
23 - PLC vértiba
24 - Instrumenta tips TYP
0 = fréze, 21 = skenéSanas sistéma
27 - Piederiga rinda skenéSanas sistémas tabula
32 - Smailes lenkis
34 - Lift off
Skenésanas sistémas cikli, 1 - PievirziSanas darbiba:
990 0 = standarta darbiba
1 = speka esoSais radiuss, drosibas attalums
nulle
2 - 0 = tausta kontrole izslégta
1 = tausta kontrole ieslégta
4 - 0 = tausta adata nav izvirzita
1 = tausta adata ir izvirzita
Izpildes statuss, 992 10 - lerakstu pievade aktiva
1=ja,0=né
11 - MekléSanas faze
14 - Pédéjas FN14 k|idas numurs
16 - Reala apstrade aktiva

Piemeérs: aktivizéta Z ass mérijumu koeficienta vértibas

pieskirS§ana Q25
N55 D18: SYSREAD Q25 =ID210 NR4 IDX3
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8.7 Papildu funkcijas

D19: vertibu nodosana PLC

Izmantojot funkciju D19 PLC var nodot ne vairak ka divas
skaitliskas vértibas vai divus Q parametrus.

Intervali un vienibas: 0,1 um vai 0,0001°

Piemeérs: skaitliskas vértibas 10 (atbilst 1 um vai 0,001°)
nodosana PLC

N56 D19 PO1 +10 P02 +Q3 *

D20: NC un PLC sinhronizésana

So funkciju var izmantot tikai, saskanojot ar masinas
razotaju!

Ar funkciju D20 programmas izpildes laika var veikt sinhronizaciju
starp NC un PLC. NC aptur izpildi, ITdz ir izpildits nosacijums,
kas ieprogrammeéts ieraksta D20. TNC var parbaudit $adus PLC

operandus:
PLC Saisinats Adreses diapazons
operands apziméjums
Markieris M no 0 [idz 4999
leeja | no 0 Iidz 31, no 128 lidz
152
no 64 idz 126
(pirmais PL 401 B)
no 192 lidz 254
(otrais PL 401 B)
Izeja (0] no 0 l1dz 30
no 32 Iidz 62
(pirmais PL 401 B)
no 64 Iidz 94
(otrais PL 401 B)
Skaititajs C no 48 Iidz 79
Taimeris T no 0 Iidz 95
Baits B no 0 I1dz 4095
Vards w no 0 lidz 2047
Dubultvards D no 2048 Iidz 4095
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TNC 620 ir paplaSinata saskarne komunikacijai starp PLC un NC.
Ta ir jauna, simboliska saskarne Application Programmer Interface

paraléli un to arT iespéjams izmantot. To, vai tiek izmantota

jauna vai veca TNC-API saskarne, nosaka masinas razotjs. Lai
sagaiditu simboliska operanda definéto stavokli, ievadiet simboliska
operanda nosaukumu ka virkni.

leraksta D20 atlauti $adi nosacijumi:
Nosacijums Saisinats apziméjums

Vienads ==

A

Mazaks neka

Lielaks neka >
Mazaks vai <=
vienads

Lielaks vai vienads >=

Turklat ir pieejama funkcija D20. WAIT FOR SYNC vienmér
izmantojiet tad, ja, piem., ar D18 tiek nolastti sistémas dati, kam
nepiecieSama sinhronizacija realaja laika. TNC veic aprékinu

un izpilda sekojoSo NC ierakstu tikai tad, kad NC programma So
ierakstu patieSam ir sasniegusi.

Piemérs: programmas izpildes apturésana, lidz PLC iestata
markieri 4095 uz 1

N32 D20: WAIT FOR M4095==

Piemérs: programmas izpildes apturésana, lidz PLC simbolisko
operandu iestata uz 1

N32 D20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Piemeérs: apturéet iekSejo apréekinu, nolasit aktualo poziciju X asi
N32 D20: WAIT FOR SYNC
N33 D18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

8.7

237



Programmeésana: Q parametri
8.7 Papildu funkcijas

D29: vertibu parsutisana uz PLC

Izmantojot funkciju D29, uz PLC var parsatit maksimali astonas
skaitliskas vertibas vai Q parametrus.

Intervali un vienibas: 0,1 ym vai 0,0001°

Piemeérs: skaitliskas vértibas 10 (atbilst 1 um vai 0,001°)
parsitisana uz PLC

N56 D29 P01 +10 P02 +Q3

D37 EXPORT

Funkcija D37 ir nepiecieSama, ja vélaties veidot savus ciklus un
ieklaut tos TNC Q parametri no 0 [1dz 99 ciklos darbojas tikai lokali.
Tas nozimé, ka Q parametri darbojas tikai taja programma, kura
tie ir definéti. Ar funkciju D37 lokali speka esoSos Q parametrus
iespéjams eksportét cita (izsaucosa) programma.

TNC eksporté vertibu, kada ir parametram bridrt, kad
tiek dota EXPORT komanda.

Parametrs tiek eksportéts tikai tiesi izsaucosaja
programma.

Piemers: tiek eksportéts lokalais Q parametrs Q25
N56 D37 Q25

Piemeérs: tiek eksportéti lokalie Q parametri no Q25 lidz Q30
N56 D37 Q25 - Q30
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Piekluve tabulam ar SQL komandam

8.8 Piekluve tabulam ar SQL komandam

levads

Piek|uve tabulam TNC sistéma ar SQL komandam tiek
ieprogrammeéta transakcijas ietvaros. Transakcija sastav
no vairakam SQL komandam, kas nodrosina tabulu ierakstu
sistematizétu izpildi.

Tabulas konfiguré masinas razotajs. Vienlaikus
tiek noteikti arT nosaukumi un apziméjumi, kas ir
B nepiecieSami ka SQL komandu parametri.

Turpmak lietotie jedzieni:

B Tabula: tabula sastav no x ailem un y rindam. To saglaba
TNC datnu parvaldé un tai ka adresi pieskir cela un datnes
nosaukumu (=tabulas nosaukums). Alternativa adresésanai,
pieskirot cela un datnes nosaukumu, ir sinonimu izmantosana.

m Ailes: ailu skaits un apziméjums tiek noteikts, konfiguréjot
tabulu. Ailu apziméjumu dazadas SQL komandas izmanto
adresésanai.

® Rindas: rindu skaitu var mainit. JUs varat pievienot jaunas
rindas. Rindas nav numurétas vai ka citadi sakartotas. Tacu
rindas var izvéléties (atlastt), vadoties péc to ailu satura. Rindu
dzéSana ir iesp&jama tikai tabulu redaktora, bet nevis ar NC
programmu.

» Siana: rindas viena aile.
® Tabulas ieraksts: Stnas saturs

® Result-set: transakcijas laika atlasttas rindas un ailes tiek
parvalditas Result-set. Uztveriet Result-set ka starpatminu, kura
uz laiku atrodas atlasTto rindu un ailu kopums. (Result-set =
anglu val.: rezultatu kopums).

B Sinonims: ar $o jédzienu apzimé tabulas nosaukumu,
kuru izmanto cela un datnes nosaukuma vieta. Sinonimus
konfiguracijas datos nosaka masinas razotajs.
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Programmeésana: Q parametri
8.8 Piek|uve tabulam ar SQL komandam

Transakcija

Principa transakcija sastav no darbibam:

® tabulas (datnes) adresésana, rindu atlasiSana un nosatiSana uz
Result-set;

® rindu nolasi$ana no Result-set, to izmainiSana un/vai jaunu
rindu pievienoS$ana;

B fransakcijas pabeigSana. Izmainu/papildindjumu gadijuma
rindas no Result-set tiek parnemtas tabula (datné).

Tomeér, lai tabulas ierakstus varétu apstradat NC programma

un lai noverstu vienlaicigas vienadu tabulas rindu izmainas, ir
nepiecieSamas Vel citas darbibas. No ta izriet $ada transakcijas
norise:

1 Katrai ailei, kura ir jaapstrada, tiek noteikts Q parametrs. Q
parametrs tiek pieskirts ailei — tas tiek piesaistits (SQL BIND...

2 Tabulas (datnes) adresésana, rindu atlasiSana un nosatiSana
uz Result-set. Papildus defingjiet, kuras ailes jaieklauj Result-
set (SQL SELECT...). Atlasitas rindas iesp&jams blokét. Tada
gadijuma citi procesi rindam var piek|at, lai t&s nolasTtu, bet
nevar izmainit tabulas ierakstus. Atlasitas rindas ieteicams
blokét vienmér tad, kad tiek veiktas izmainas (SQL SELECT ...
FOR UPDATE).

3 Result-set rindu nolasisana, izmaini$ana un/vai jaunu rindu
pievieno$ana: — Parnemiet vienu Result-set rindu savas NC
programmas Q parametros (SQL FETCH...) — Sagatavojiet
izmainas Q parametros un parceliet uz vienu Result-set
rindu (SQL UPDATE...) — Sagatavojiet jaunu tabulas rindu Q
parametros un ka jaunu rindu parsatiet uz Result-set (SQL
INSERT...)

4 Transakcijas pabeig8ana. — Tabulas ieraksti tika izmainiti/
papildinati: dati no Result-set tiek parnemti tabula (datné).
Tagad tie ir saglabati datné. lesp&jamie blokétie elementi tiek
atblokéti, Result-set tiek atbrivots (SQL COMMIT...). — Tabulas
ieraksti netika izmaintti/papildinati (tikai lasiSanas piek|uves):
iespéjamie blokétie elementi tiek atblokéti, Result-set tiek
atbrivots (SQL ROLLBACK... BEZ INDEKSA).

Paraléli iespéjams izpildtt vairakas transakcijas.

Noteikti pabeidziet iesaktu transakciju, art tad, ja

E> jas izmantojat tikai lasiS8anas piekluvi. Tikai ta tiek
nodrosinats, ka izmainas/papildinajumi nepazudrs,
tiks atblokéti slegtie elementi un Result-set tiks
atbrivots.

Tabelle
'ABC"

SQL Commit
-

SQL Rollback
—

Dateiver-
waltung

SQL Select [ Result-
Bl

set

SQL-Server

SQL Fetch
—
SQL Update
—

SQL Insert
——

%1234

NC-Pro-
gramm
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Piekluve tabulam ar SQL komandam 8.8

Result-set

Result-set ietvaros atlasitas rindas tiek numurétas augosa seciba,
sakot no 0. So numeraciju dévé par indeksu. Lasi$anas un
raksti8anas piek|luves gadijuma tiek noradits indekss un tadéjadi
meérktiecigi tiek "uzrunata" konkréta Result-set rinda.

Biezi vien ir lietderigi result-set rindas sakartot. Tas ir iespéjams,
definéjot tabulas aili, kas satur sakartoSanas kritériju. Papildus tiek

izvéléta augosa vai dilstoSa seciba (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

AtlasTtas ailes, kas tika parnemtas Result-set, tiek adresétas ar
TURI (handle). Visas ndkamas SQL komandas $o turi izmanto ka
atsauci uz 3o atlastto rindu un ailu kopumu.

Pabeidzot transakciju, turis atkal tiek atbrivots (SQL COMMIT... vai
SQL ROLLBACK...). Tad tas vairs nav derigs.

Vienlaikus iesp&jams apstradat vairakus Result-set kopumus.
Katras "Select" (atlasiSanas) komandas gadijuma SQL serveris
pieskir jaunu turi.

Q parametru piesaiste ailem

NC programmai nav tieSas piek|uves tabulas ierakstiem Result-set.

Dati ir japarsita uz Q parametriem. Apgriezta seciba dati vispirms
tiek sagatavoti Q parametros un tad parsatiti uz Result-set.

Ar SQL BIND ... var noteikt, kuras tabulas ailes attélot attiecigajos
Q parametros. Q parametri tiek piesaistiti (pakaroti) ailém. Ailes,
kuras nav piesaistitas Q parametriem, lasiSanas/rakstiSanas
procesos netiek nemtas véra.

Ja ar SQL INSERT... tiek izveidota jauna tabulas rinda, tad ailém,
kuras nav piesaistitas Q parametriem, tiek pieskirtas nokluséjuma
vértibas.
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SQL(QB)SELECT ...

Tabelle
'ABC"

Dateiver-
waltung

SQL FETCH Q1 HANDLE@)...

Result-
set

Q5 = Handle
fir

U
selektierte
Daten

%1234

SQL-Server

NC-Pro-
gramm
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Programmeésana: Q parametri
8.8 Piek|uve tabulam ar SQL komandam

SQL komandu programmeésana

koda numurs 555343.

E> So funkciju var ieprogrammeét tikai tad, ja ir ievadits

SQL komandas ieprogrammé programmeésanas reZima:

>

SaL

>

Izvélieties SQL funkcijas: nospiediet
programmtaustinu SQL

Izvélieties SQL komandu ar programmtaustinu
(skatiet parskatu) vai nospiediet programmtaustinu
SQL EXECUTE un ieprogramméjiet SQL komandu

Programmtaustinu parskats

Funkcija

SQL EXECUTE
~Select” komandas programmésana

Programm-
taustins

saL
EXECUTE

SQL BIND
Q parametra piesaiste (pakarto$ana) tabulas ailei

saL
BIND

SQL FETCH
Tabulas ailu nolasiSana no Result-set un
saglabasana Q parametros

FETCH

SQL UPDATE
Q parametru datu saglabasana pastavo$a Result-
set tabulas rinda

saL
UPDATE

SQL INSERT
Q parametru datu saglabaSana jauna Result-set
tabulas rinda

SaL
INSERT

SQL COMMIT
Tabulas rindu parsitiSana no Result-set uz tabulu
un transakcijas pabeig3ana.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

®m Nav ieprogramméts INDEKSS: [1dz&inéjo izmainu/
papildindjumu atcel$8ana un transakcijas
pabeigSana.

® INDEKSS ir ieprogrammeéts: noradita rinda paliek
Result-set, visas paréjas rindas no Result-set
tiek dzéstas. Transakcija netiek pabeigta.

242

saL
ROLLBACK
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SQL BIND
Ar SQL BIND Q parametrs tiek piesaistits tabulas ailei. SQL komandas

Piekluve tabulam ar SQL komandam 8.8

"Fetch", "Update" un "Insert", parsutot datus starp Result-set un NC
programmu, So piesaisti (pakartojumu) izverté.

SQL BIND bez tabulas un ailes nosaukuma piesaisti atce|. Piesaiste
beidzas vélakais reizé ar NC programmas vai apakSprogrammas

beigam.

=

BIND

4

4

leprogrammeét iesp&jams jebkadu skaitu piesaistu.
LasiSanas/rakstiSanas procesos tiek nemtas véra
tikai tas ailes, kuras ir noradttas "Select" komanda.

SQL BIND... ir jaieprogrammé pirms komandam
.Fetch”, ,Update” vai ,Insert” komandas. "Select"
komandu var ieprogrammeét bez iepriek3&jas "Bind"
komandas.

Ja "Select" komanda tiek uzskaititas ailes, kuram
nav ieprogramméta piesaiste, tad lasiSanas/
rakstiSanas process izraisa klidu (programmas
partraukums).

Parametra Nr. rezultatam: Q parametrs, kas tiek
piesaistits (pakartots) tabulas ailei.

Datu baze: ailes nosaukums: ievadiet tabulas
nosaukumu un ailes apziméjumu, atdalot tos ar ..

Tabulas nosaukums: §1s tabulas sinonims vai cela

un datnes nosaukums. SinonTmu ievada uzreiz,

bet cela un datnes nosaukumu ieraksta vienkarsas

pédinas.
Ailes apziméjums: konfiguracijas datos noteiktais
tabulas ailes apzimé&jums
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Q parametra piesaiste tabulas ailei

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Piesaistes atcelSana
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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Programmeésana: Q parametri
8.8 Piek|uve tabulam ar SQL komandam

SQL SELECT

SQL SELECT atlasa tabulas rindas un parsita tas uz Result-set.

SQL serveris datus pa rindam saglaba Besult-set. Rindas tiek
numurétas augosa seciba, sakot no 0. Sis rindas numurs jeb INDEKSS
tiek izmantots SQL komandas ,Fetch” un ,Update”.

Funkcija SQL SELECT...WHERE... noradiet atlases kritérijus. Tadé&jadi
iespéjams ierobeZot parsutamo rindu skaitu. Ja jus $o opciju
neizmantojat, tiks ieladétas visas tabulas rindas.

Funkcija SQL SELECT...ORDER BY... noradiet kartoSanas kritériju. Tas
sastav no ailes apziméjuma un koda sakartoSanai augosa/dilstosa
seciba. Ja jus 8o opciju neizmantojat, rindas tiks sakartotas nejausa
seciba.

Ar funkciju SQL SELCT...FOR UPDATE atlasitas rindas var

noblokét, lai tam nevarétu pieklat citas lietojumprogrammas. Citas
lietojumprogrammas &is rindas vél arvien var nolasit, taéu nevar
izmaintt. Noteikti izmantojiet So opciju, ja jis veicat izmainas tabulas
ierakstos.

Tukss Result-set: ja nav rindu, kas atbilst atlases kritérijam, SQL
serveris piedava derigu turi, bet ne tabulas ierakstus.

oL » Parametra Nr. rezultatam: tura Q parametrs. SQL
EXECUTE serveris nodro$ina turi Sai rindu un ailu grupai, kas ir
atlasita ar pasreizéjo Select komandu.
Kladas gadijuma (atlasi nebija iesp&jams veikt) SQL
serveris dod atbildi 1. 0 apzimé nederigu turi.
» Datu baze: SQL komandas teksts: ar Sadiem
elementiem:

m SELECT (atslegvards):
SQL komandas kods, parstutamo tabulas ailu
apzimé&jumi; vairakas ailes atdaliet ar , (skatiet
piemérus). Visam Seit noradrtajam ailém ir jabat
piesaistitiem Q parametriem

B FROM Tabulas nosaukums:
§1s tabulas sinonims vai cela un datnes
nosaukums. SinonTmu ievada uzreiz, bet cela
un tabulas nosaukumu ieraksta vienkarsas
pédinas (skatit SQL komandas piemérus),
parsatamo tabulas ailu apziméjumus un vairakas
ailes atdaliet ar , (skatit piemérus). Visam
Seit noradttajam ailém ir jabat piesaistitiem Q
parametriem

Visu tabulas rindu atlasiSana

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

tabulas rindu atlasiSana ar funkciju
WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Tabulas rindu atlasi$ana ar funkciju
WHERE un Q parametru

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

tabulas nosaukums definéts ar cela
un datnes nosaukumu

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM *V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"

244 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmégana | 2/2015



Piekluve tabulam ar SQL komandam

B Péc izvéles: Atlases kritériji
WHERE: atlases kritérijs sastav no ailes
apzimé&juma, nosacijuma (skatiet tabulu)
un salidzinajuma veértibas. Vairakus atlases
kritérijus savienojiet ar logiskiem UN jeb VAI.
Salidzinajuma vértibu ieprogrammeéjiet tiesi vai
arm Q parametra. Q parametrs sakas ar : un to
ievieto vienkarSos apostrofos (skatit pieméru)

B Pécizvéles:
ORDER BY ailes apziméjums ASC kartoSanai
pieaugo$a seciba vai ORDER BY ailes
apzimé&jums DESC kartoSanai dilsto$a seciba;
ja neieprogrammeésiet ne ASC, ne DESC,
péc nokluséjuma tiek izmantota kartoSana
pieaugosa seciba. TNC atlasitas rindas sakarto
péc noraditas ailes

B Péc izvéles:
FOR UPDATE (atslégvards): atlasitas rindas
tiek blokétas, lai citiem procesiem butu liegta
rakstiSanas piek|uve

Nosacijums Programmeéjums
vienads ===

nevienads I= <>

mazaks <

mazaks vai vienads <=

lielaks >

lielaks vai vienads >=

Vairaku nosacijumu savienosana:

Logiskais UN AND

Logiskais VAl OR
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Programmeésana: Q parametri
8.8 Piek|uve tabulam ar SQL komandam

SQL FETCH

SQL FETCH no Result-set nolasa ar INDEKSU adreséto rindu un
saglaba tabulas ierakstus piesaistitajos (pakartotajos) Q parametros.
Result-set tiek adreséts ar TURI (Handle).

SQL FETCH nem véra visas ailes, kuras ir noradtitas ,Select”

komanda.

SaL
FETCH

246

> Parametra Nr. rezultatam: Q parametrs, kura SQL

serveris pazino rezultatu:

0: nav radusies klada

1: radusies k|Uda (nepareizs turis vai parak liels
indekss)

Datu baze: SQL piek|uves ID: Q parametrs ar turi
Result-set identifikacijai (skatiet art SQL SELECT).

Datu baze: SQL rezultata indekss: rindas numurs
Result-set ietvaros. Sis rindas tabulas ieraksti tiek
nolastti un parsutiti piesaistitajiem Q parametriem.
Ja indeksu nenorada, tiek nolasita pirma rinda
(n=0).

Rindas numuru norada tieSi vai art tiek
ieprogrammeéts Q parametrs, kas satur indeksu.

rindas numurs tiek parsitits Q
parametram

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

rindas numurs tiek ieprogramméts
tiesi

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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Piekluve tabulam ar SQL komandam 8.8

SQL UPDATE
SQL UPDATE parsita Q parametros sagatavotos datus uz Result-set Rindas numurs tiek ieprogrammeéts
rindu, kas adreséta ar INDEKSU. Result-set esos$a rinda tiek pilniba tiesi

parrakstita.

SQL UPDATE nem véra visas ailes, kuras ir noradttas ,Select”

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5
komanda. Q Q Q

oL > Parametra Nr. rezultatam: Q parametrs, kura SQL
uPDATE serveris pazino rezultatu:
0: nav radusies klada
1: radusies kluda (nepareizs turis, parak liels
indekss, parsniegts/netika sasniegts vértibu
diapazons vai nepareizs datu formats)

» Datu baze: SQL piekluves ID: Q parametrs ar turi
Result-set identifikacijai (skatiet art SQL SELECT).

» Datu baze: SQL rezultata indekss: rindas numurs
Result-set ietvaros. Q parametros sagatavotie
tabulas ieraksti tiek ierakstiti $aja rinda. Ja indeksu
nenorada, tiek ierakstits pirmaja rinda (n=0).
Rindas numuru norada tiesi vai arT tiek
ieprogrammeéts Q parametrs, kas satur indeksu.

SQL INSERT

SQL INSERT generé Result-set jaunu rindu un parsita Q parametros Rindas numurs tiek parsitits Q
sagatavotos datus uz 3o jauno rindu. parametram

SQL INSERT nem véra visas ailes, kuras ir noraditas ,Select” 11 SQL BIND
komanda; tabulas ailém, kuras nav nemtas véra ,Select” komand3, Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
tiek pieskirtas nokluséjuma veértibas. 12 SQL BIND

oL » Parametra Nr. rezultatam: Q parametrs, kura SQL Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
INSERT serveris pazino rezultatu: 13 SQL BIND
0: nav radusies k|tGda Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: radusies klada (nepareizs turis, parsniegts/netika 14 SQL BIND
sasniegts vertibu diapazons vai nepareizs datu Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
formats) =~ -

» Datu baze: SQL piekluves ID: Q parametrs ar turi

Result-set identifikacijai (skatiet arf SQL SELECT). 20 QL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,

MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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Programmeésana: Q parametri
8.8 Piek|uve tabulam ar SQL komandam

SQL COMMIT
SQL COMMIT parsita visas Result-set eso$as rindas atpakal uz 11 SQL BIND
tabulu. Ar SELCT...FOR UPDATE iestatita blokéSana tiek atcelta. Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
Komanda SQL SELECT noteiktais turis vairs nav derigs. 12 SQL BIND
-~ » Parametra Nr. rezultatam: Q parametrs, kura SQL Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
commIT serveris pazino rezultatu: 13 SQL BIND
0: nav radusies klada Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: radusies kluda (nepareizs turis vai vienadi ieraksti 14 SQL BIND
ailés, kuras ir jabat viennozimigiem ierakstiem) Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

» Datu baze: SQL piekluves ID: Q parametrs ar turi

Result-set identifikacijai (skatiet arT SQL SELECT). 20 'SQL Y

"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK izpilde ir atkariga no t3, vai ir ieprogrammeéts 11 SQL BIND
INDEKSS: Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
= INDEKSS nav ieprogramméts: Result-set netiek ierakstits atpaka| 12 SQL BIND
tabula (iespéjamas izmainas/papildindjumi pazad). Transakcija Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
tiek pabeigta; komanda SQL SELECT noteiktais turis vairs nav 13 SQL BIND
derigs. Tipiskakais pielietojums: transakcija tiek pabeigta tikai ar Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
lasiSanas piek]uvi. 14 SQL BIND
® INDEKSS ir ieprogrammeéts: noradita rinda saglabajas, visas Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

paréjas rindas no Result-set tiek dzéstas. Transakcija netiek

pabeigta. Noraditajai rindai saglabajas ar SELCT...FOR UPDATE "'
20 SQL Q5

iestatita blokéSana, visam paréjam rindam ta tiek atiestatita.
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
o » Parametra Nr. rezultatam: Q parametrs, kura SQL MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"
ROLLBACK serveris pazino rezultatu: ..
0:navradusies kluda , 30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
1: radusies k|ida (nepareizs turis) +Q2

» Datu baze: SQL piek|uves ID: Q parametrs ar turi
Result-set identifikacijai (skatiet art SQL SELECT).

» Datu baze: SQL rezultata indekss: rinda, kurai
japaliek Result-set. Rindas numuru norada tiesi vai
tiek ieprogrammeéts Q parametrs, kas satur indeksu.

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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8.9 TieSa formulas ievade

Formulas ievade

Formulas, kas satur vairakas aritmétiskas darbibas, ar
programmtaustiniem iesp&jams uzreiz ievadit tieSi apstrades
programma.

Matematiskas apvienoSanas funkcijas paradas, nospiezot
programmtaustinu FORMULA. TNC vairakas rindas parada Sadus
programmtaustinus:

Savienojuma funkcija Programm-
taustins

SaskaitiSana
pieméram, Q10 = Q1 + Q5

AtnemsSana
pieméram, Q25 = Q7 - Q108

Reizinasana
pieméram, Q12 =5 * Q5

Dalisana
pieméram, Q25 =Q1/ Q2

lekava vala
pieméram, Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

lekava ciet
pieméram, Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Vertibas kapinasana kvadrata (angl. square)
pieméram, Q15 =SQ 5

=1t

Kvadratsakne (angl. square root)
pieméram, Q22 = SQRT 25

SGRT

Lenka sinuss
pieméram, Q44 = SIN 45

Lenka kosinuss
pieméram, Q45 = COS 45

Lenka tangenss
pieméram, Q46 = TAN 45

TAN

Arksinuss

Sinusa apgriezta funkcija; lenka noteikSana ar
attiecibu pretkatete/hipoteniiza

pieméram, Q10 = ASIN 0,75

Arkkosinuss

Kosinusa apgriezta funkcija; lenka noteikSana ar
attiecibu katete/hipoteniiza

pieméram, Q11 = ACOS Q40

Arktangenss

Tangensa apgriezta funkcija; lenka noteik8ana ar
attiecibu pretkatete/katete

pieméram, Q12 = ATAN Q50

RASIN

RCOS

RATAN
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Programmeésana: Q parametri
8.9 Tiesa formulas ievade

Savienojuma funkcija

Vertibu kapinasana
pieméram, Q15 = 33

Programm-
taustins

Konstante pi (3,14159)
pieméram, Q15 = PI

PI

Naturala logaritma (LN) izveidoSana skaitlim
bazes skaitlis 2,7183
pieméram, Q15 = LN Q11

LN

Logaritma izveidoSana skaitlim, bazes skaitlis
10
pieméram, Q33 = LOG Q22

LOG

Eksponentfunkcija, 2,7183 pakapé n
pieméram, Q1 = EXP Q12

Vertibu aprékinasana ar negativu zimi
(reizinasana ar -1)
pieméram, Q2 = NEG Q1

Aiz komata esoso skaitlu vietu skaita
samazinasana

Veselu skaitlu iegliSana

pieméram, Q3 = INT Q42

INT

Skaitla absolutas vertibas iegtiSana
pieméram, Q4 = ABS Q22

Pirms komata esoso skaitlu vietu skaita
samazinasana

Dalskaitlu iegdSana

pieméram, Q5 = FRAC Q23

FRAC

Skaitla algebriskas zimes parbaude
pieméram, Q12 = SGN Q50

ja lietdertbas koeficienta vértiba Q12 = 1,
tad Q50 >=0

Ja lietderibas koeficienta vértiba Q12 = -1,
tad Q50 <0

Atlikuma vertibas (daliSanas atlikuma)
aprékinasana
pieméram, Q12 = 400 % 360 Rezultats: Q12 = 40
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Aritmeétiskie likumi

Uz matematisko formulu programmeés&anu attiecas sadi likumi:

reizinasana/daliSsana pirms saskaitiSanas/atnemsanas

12Q1=5*3+2*10=35

1 aritmétiska darbitba5*3 =15
2 aritmétiska darbiba 2 * 10 = 20
3 aritmétiska darbtba 15 + 20 = 35

vai
13Q2=SQ10-3"3=73
1 aritmétiska darbiba 10 kapinasana kvadrata = 100

2 aritmétiska darbiba 3 kapinasana ar 3 = 27
3 aritmétiska darbiba 100 — 27 =73

Distributivais likums

Reizinasanas likums, atverot iekavas
a*(b+c)=a*b+a*c
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8.9 Tiesa formulas ievade

levades piemeérs

Aprékinat lenki ar arctan no pretkatetes (Q12) un katetes (Q13);
pieskirt rezultatu Q25:

g -

FORMULR

@ >

Formulas ievades izvéle: nospiediet taustinu Q un
programmtaustinu FORMULA vai izmantojiet atro
pieeju:

Nospiediet taustinu Q uz taustina ASCII.

PARAMETRA NR. REZULTATAM?

>
ENT

v

ATAN
8 -

C
0
>
0
>

>

levadiet 25 (parametra numurs) un nospiediet
taustinu ENT.

Parslédziet talak programmtaustinu rindu un
izvElieties arktangensa funkciju.

Parslédziet talak programmtaustinu rindu un
atveriet iekavas.

levadiet 12 (Q parametra numuru).
Izvélieties dalidanu.

levadiet 13 (Q parametra numuru).

Aizveriet iekavas un pabeidziet formulas ievadi.

NC ieraksta piemérs
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 Virknes parametri

Virknes apstrades funkcijas

Virknes apstradi (angl. string — simbolu virkne), izmantojot QS
parametrus, var lietot, lai izveidotu mainigu simbolu virknes., lai
izveidotu mainigus protokolus.

Virknes parametram var pieskirt simbolu rindu (burtus, ciparus,
specialas rakstzimes, vadibas rakstzimes un atstarpes), kuras
garums ir I1dz pat 256 zimém. Turpinat pieskirto vai importéto
vértibu apstradi vai parbaudi var veikt ar turpmak aprakstitajam
funkcijam Tapat ka Q parametru programmésana, kopuma ir

pieejami 2000 QS parametri (skatiet "Princips un funkciju parskats",

Lappuse 212).

Q parametru funkcijas VIRKNES FORMULA un FORMULA
ietvertas dazadas virknes parametru apstrades funkcijas.

Funkcijas VIRKNES FORMULA Programm- Lappuse
taustins

Virknes parametru pieskire 254

Virknes parametru savieno$ana 254

Skaitliskas vértibas parveidosana 255

virknes parametra TR

Virknes dalas kopé&Sana no virknes 256

parametra ST

Funkcijas FORMULA virknes Programm- Lappuse

funkcijas taustins

Virknes parametra parveidoSana 257

skaitliska vertiba

Virknes parametra parbaude 258

Virknes parametra garuma noteik3ana 259

Alfabétiskas secibas salidzinaSana 260

Ja izmantojat funkciju VIRKNES FORMULA,

E> izpilditas aritmétiskas darbibas rezultats vienmer ir
virkne. Ja izmantojat funkciju FORMULA, izpilditas
aritmétiskas darbibas rezultats vienmér ir skaitliska
vértiba.
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8.10 Virknes parametri

Virknes parametru pieskire

Pirms virknes mainigo izmanto$anas, tie vispirms ir japieskir. Sim
noldkam izmantojiet komandu DECLARE STRING.

e > Atveriet programmtaustinu rindu ar specialajam
FCT funkcijam
P———— » Atveriet funkciju izvélni dazadu atklata teksta
FUNKCIJRS funkciju definédanai

Frem— » lzvélieties virknes funkcijas

FUNKCIJAS

ECLARE » |zvélieties funkciju DECLARE STRING

NC ieraksta piemeérs
N37 DECLARE STRING QS10 = "SAGATAVE"

Virknes parametru savienosana

Ar savienoS$anas operatoru (virknes parametrs | | virknes
parametrs) var savstarpéji savienot vairakus virknu parametrus.

e » Atveriet programmtaustinu rindu ar Tpasajam

FCT funkcijam
A— » Atveriet funkciju izvélni dazadu atklata teksta
FUNKCTJIAS funkciju definéSanai

e > lzvélieties virknes funkcijas

VIRKNES > lzvélieties funkciju VIRKNES FORMULA

FoRmuce » levadiet ta virknes parametra numuru, kura TNC

paredzéts saglabat savienoto virkni un apstipriniet
ar taustinu ENT

» levadiet ta virknes parametra numuru, kura
saglabata pirma virknes dala un apstipriniet ar
taustinu ENT: TNC parada savieno$anas simbolu

» Apstipriniet ar taustinu ENT

» levadiet ta virknes parametra numuru, kura
saglabata otra virknes dala un apstipriniet ar
taustinu ENT

> Atkartojiet darbibas, I1dz izvélétas visas
savienojamas virknes dalas un pabeidziet ar
taustinu END
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Piemeérs: QS10 jaietver kopéjais QS12, QS13 un QS14 teksts
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametru saturs:
® QS12: Sagatave

QS13: Statuss:
QS14: Brakis
QS10: Sagataves statuss: Brakis

Skaitliskas vertibas parveidosana virknes parametra

Ar funkciju TOCHAR TNC parveido skaitlisku vértibu par virknes
parametru. Sadi skaitliskas vértibas var savienot ar virknes

mainigajiem.

SPEC >
FCT

PROGRRAMMAS
FUNKCIJRS

VIRKNES
FUNKCIJAS

VIRKNES
FORMULA

TOCHAR

Atveriet programmtaustinu rindu ar Tpadajam
funkcijam

Atveriet funkciju izvélni dazadu atklata teksta
funkciju definédanai

Izvélieties virknes funkcijas
Izvélieties funkciju VIRKNES FORMULA

Izvélieties funkciju skaitliskas vértibas
parveidoSanai par virknes parametru

levadiet skaitli vai vajadzigo Q parametru, kuru
TNC japarveido, un apstipriniet ar taustinu ENT
Ja vélaties, ievadiet vietu skaitu aiz komata, kas
TNC arT japarveido, un apstipriniet ar taustinu ENT
Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un
pabeidziet ievadi ar taustinu END

Piemeérs: parametra Q50 parveidosana par virknes parametru
QS11, 3 decimalvietu izmantosana

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Programmeésana: Q parametri
8.10 Virknes parametri

Virknes dalas kopésSana no virknes parametra
Ar funkciju SUBSTR no virknes parametra var izkopét definéjamo

posmu.
e > Atveriet programmtaustinu rindu ar ipasajam

FCT funkcijam

Er——— » Atveriet funkciju izvélni dazadu atklata teksta
FUNKCTJIAS funkciju definéSanai

prmm— > Izvélieties virknes funkcijas

FUNKCIJAS

— > |zvélieties funkciju VIRKNES FORMULA

AR > levadiet ta parametra numuru, kura TNC jasaglaba

iekopéta simbolu virkne, un apstipriniet ar taustinu
ENT
> Izvélieties funkciju virknes dalas izgrieSanai

» levadiet QS parametra numuru, no kura vélaties
izkopét virknes dalu, un apstipriniet ar taustinu
ENT

» levadiet vietas numuru, no kuras vélaties kopét
virknes dalu, un apstipriniet ar taustinu ENT

» levadiet kop&jamo simbolu skaitu un apstipriniet ar
taustinu ENT

> Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un
pabeidziet ievadi ar taustinu END

SUBSTR

Sekojiet, lai pirmais teksta simbols iek$&ji saktos no
0. vietas.

Piemers: no virknes parametra QS10, sakot no tresas vietas
(BEG2), janolasa ¢etrus simbolus gara virknes dala (LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Virknes parametra parveidosana skaitliska vertiba
Funkcija TONUMB parveido virknes parametru skaitliska vértiba.
Parveidojamai vertibai jasastav tikai no skaitliskam vérttbam.

Parveidojamais QS parametrs drikst ietvert tikai
vienu skaitlisku vértibu, citdadak TNC paradis k|Gdas
pazinojumu.

a > |zvélieties Q parametru funkcijas

> Izvélieties funkciju FORMULA

» levadiet ta parametra numuru, kura TNC
paredzéts saglabat skaitlisko vértibu, un
apstipriniet ar taustinu ENT

a » Parslédziet programmtaustinu rindu

FORMULA

> |zvélieties funkciju virknes parametra
parveidosSanai skaitliska vértiba

» levadiet ta QS parametra numuru, kuru TNC

japarveido, un apstipriniet ar taustinu ENT

Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un

pabeidziet ievadi ar taustinu END

TONUMB

v
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Programmeésana: Q parametri
8.10 Virknes parametri

Virknes parametra parbaude

Ar funkciju INSTR var parbaudit, vai virknes parametrs ir iek|auts
kada cita virknes parametra un kur tas ieklauts.

FORMULR

INSTR

=

> Izvélieties Q parametru funkcijas

> Izvelieties funkciju FORMULA

» levadiet ta Q parametra numuru, kura TNC
paredzéts saglabat mekléta teksta sakuma vietu,
un apstipriniet ar taustinu ENT

» Parslédziet programmtaustinu rindu

> Izvélieties virknes parametra parbaudes funkciju

> levadiet td QS parametra numuru, kura saglabats
meklétais teksts un apstipriniet ar taustinu ENT

> levadiet ta QS parametra numuru, kuru TNC
japarmeklé, un apstipriniet ar taustinu ENT

» levadiet vietas numuru, sakot ar kuru TNC jameklé
virknes dala, un apstipriniet ar taustinu ENT

» Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un
pabeidziet ievadi ar taustinu END

Sekoijiet, lai pirmais teksta simbols iek$éji saktos no
0. vietas.

Ja TNC neatrod mekléjamo virknes dalu, tad ta
rezultatu parametra saglaba caurskatamas virknes
kopéjo garumu (skaitiSana Seit sdkas no 1).

Ja mekléta virknes dala paradas vairakkart, TNC
uzrada pirmo vietu, kura ta atradusi virknes dalu.

Piemeérs: QS10 parmeklésana parametra QS13 saglabataja teksta.
MekléSanu sak no treSas vietas

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Virknes parametra garuma noteikSana

Funkcija STRLEN uzrada teksta garumu, kas saglabats izvéléta
virknes parametra.

FORMULR

STRLEN

>

Izvélieties Q parametru funkcijas

Izvelieties funkciju FORMULA

levadiet ta Q parametra numuru, kura TNC
paredzéts saglabat aprekinamo virknes garumu,
apstipriniet ar taustinu ENT

Parslédziet programmtaustinu rindu

Izvélieties funkciju virknes parametra teksta
garuma noteikSanai

levadiet QS parametra numuru, no kura TNC
jaaprékina garums, un apstipriniet ar taustinu ENT
Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un
pabeidziet ievadi ar taustinu END

Piemérs: QS15 garuma apréekinasana
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Programmeésana: Q parametri
8.10 Virknes parametri

Alfabétiskas secibas salidzinasana
Ar funkciju STRCOMP var salidzinat virknes parametru alfabétisko

secibu.
m > Izvélieties Q parametru funkcijas
» lzvélieties funkciju FORMULA
. » levadiet ta Q parametra numuru, kura TNC
paredzéts saglabat salidzinajuma rezultatu, un
apstipriniet ar taustinu ENT
a » Parslédziet programmtaustinu rindu

» lzvélieties funkciju virknes parametru
salldzinasanai

» levadiet pirma QS parametra numuru, kuru TNC
jasalidzina, un apstipriniet ar taustinu ENT

» levadiet otra QS parametra numuru, kuru TNC
jasalidzina, un apstipriniet ar taustinu ENT

Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un
pabeidziet ievadi ar taustinu END

E> TNC uzrada $adus rezultatus:
® 0: salidzinatie QS parametri ir identiski
m -1: pirmais QS parametrs péc alfabéta atrodas

pirms otrd QS parametra

® +1: pirmais QS parametrs péc alfabéta atrodas
péc otra QS parametra

STRCOMP

v

Piemeérs: QS12 un QS14 alfabétiskas secibas salidzinasana
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Masinas parametru nolasiSana

Ar funkciju CFGREAD TNC masinas parametrus var atlasit ka
skaitliskas vertibas vai ka virknes.

Lai nolasitu masinas parametru, TNC konfiguracijas redaktora ir
janosaka parametra nosaukums, parametra objekts un, ja ir, grupas
nosaukums un indekss:

Tips Nozime Piemers Simbols
Kods Masinas parametra CH_NC T
grupas nosaukums
(jair)
Entitija Parametra objekts CfgGeoCycle
_ E]
(nosaukums sakas
ar Cfg...”)
Atribats Masinas parametra displaySpindleErr  ——
nosaukums
Indekss Masinas parametra [0] ]

=

saraksta indekss (ja

ir)

Ja jus atrodaties lietotaja parametru konfiguracijas
redaktora, jus varat izmainit esoSo parametru
attélojumu. Ja izvéléts standarta iestatijums,
parametri tiek attéloti ar 1siem, paskaidrojoSiem
tekstiem. Lai tiktu paradtti parametru faktiskie
sistémas nosaukumi, nospiediet ekrana sadalfjuma
taustinu un péc tam programmtaustinu RADIT
SISTEMAS NOSAUKUMUS. Tapat rikojieties, lai
atgrieztos standarta skatijuma.

Pirms ar funkciju CFGREAD iespé&jams aplikot kadu masinas
parametru, ir jadefiné viens QS parametrs ar atribGtu, entitiju un

adus parametrus var aplikot funkcijas CFGREAD dialoga:

TAG_QS: masinas parametra objekta nosaukums (entitija)
ATR_QS: masinas parametra nosaukums (atribdts)

S
m KEY_QS: masinas parametra grupas nosaukums (kods)
|
|
|

IDX: masinas parametra indekss
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Programmeésana: Q parametri
8.10 Virknes parametri

Masinas parametra virknes lasiSana
Saglabajiet masinas parametra saturu ka virkni QS parametra:

e > Atveriet programmtaustinu rindu ar ipasajam

FCT funkcijam
Pr—— > Atveriet funkciju izvélni dazadu atklata teksta
FUNKCTJRS funkciju definésanai

P > lzvélieties virknes funkcijas

— > Izvélieties funkciju VIRKNES FORMULA

FORMULA » levadiet ta virknes parametra numuru, kurd TNC

jasaglaba masinas parametrs, apstipriniet ar
taustinu ENT

» lzvélieties funkciju CFGREAD

» levadiet virknes parametru koda, entitijas un
atribGta numurus, apstipriniet ar taustinu ENT

» NepiecieSamibas gadijuma ievadiet indeksa
numuru vai izlaidiet dialogu, izmantojot NO ENT
» Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un

pabeidziet ievadi ar taustinu END
Piemeérs: ceturtas ass apziméjuma ka virknes nolasiSana
Parametra iestatijumi konfiguracijas redaktora
DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
no [0] lidz [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Virknes parametru pieskirSana kodam

15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Virknes parametru pieskirSana entitijai

16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Virknes parametru pieskirSana parametra nosaukumam
17 QS1 = Masinas parametru nolasisana

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Masinas parametra skaitliskas vertibas lasiSana
Saglabajiet masinas parametra vértibu ka skaitlisku vértibu QS

parametra:
g -

FORMULR

Izvélieties Q parametru funkcijas

Izvélieties funkciju FORMULA

levadiet ta Q parametra numuru, kurd TNC
jasaglaba masinas parametrs, apstipriniet ar
taustinu ENT

Izvélieties funkciju CFGREAD

levadiet virknes parametru koda, entitijas un
atribGta numurus, apstipriniet ar taustinu ENT
NepiecieSamibas gadijuma ievadiet indeksa
numuru vai izlaidiet dialogu, izmantojot NO ENT
Izteiksmi iekavas aizveriet ar taustinu ENT un
pabeidziet ievadi ar taustinu END

Piemeérs: parklasanas koeficienta ka Q parametra lasiSana

Parametra iestatijumi konfiguracijas redaktora

ChannelSettings

CH_NC

CfgGeoCycle

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC"

15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE"

16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP"

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)

pocketOverlap
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8.11 leprogrammeéti Q parametri

8.11 leprogrammeéti Q parametri

Q parametriem no Q100 Iidz Q199 vértibas pieSkir TNC. Q
parametriem pieskir:

® vértibas no PLC,

® instrumenta un varpstas datus,

® informaciju par darbibas stavokli,

B mértjumu rezultdtus no skenéSanas cikliem utt.

TNC saglaba pieskirtos Q parametrus Q108, Q114 un Q115 - Q117
aktualas programmas attiecigaja mérvieniba.

Programmétos Q parametrus (QS parametrus) no

I:> Q100 I1dz Q199 (QS100 un QS199) NC programmas
nedrikst izmantot ka aprékinu parametrus, jo pretéja
gadijuma var rasties nevélamas sekas

Vertibas no PLC: no Q100 lidz Q107

Lai NC programma parnemtu vértibas no PLC, TNC izmanto
parametrus no Q100 Iidz Q107.

Aktivais instrumenta radiuss: Q108

Instrumenta radiusa aktivo vértibu pieskir Q108. Q108 sastav no:
B instrumenta radiusa R (instrumentu tabula vai G99 ieraksts)

B delta vértibas DR no instrumentu tabulas,

B delta vértibas DR no T ieraksta

TNC saglaba aktivo instrumenta radiusu arT péc
stravas padeves partraukuma.

Instrumenta ass: Q109
Parametra Q109 vértiba atkariga no aktualas instrumenta ass:

Instrumenta ass Parametra
vértiba
Nav definéta instrumenta ass Q109 = -1
X ass Q109=0
Y ass Q109 =1
Z ass Q109=2
U ass Q109 =6
V ass Q109 =7
W ass Q109 =8
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Varpstas stavoklis: Q110

leprogrammeéti Q parametri

Parametra Q110 vértiba atkariga no varpstas pédéjas

ieprogrammétas M funkcijas:

M funkcija Parametra
veértiba

Nav definéts varpstas stavoklis Q110 = -1

M3: varpsta IESL, pulkstenraditaju Q110=0

kustibas virziena

M4: varpsta IESL, pretéji pulkstenraditaju Q110 =1

kustibas virzienam

M5 péc M3 Q110=2

M5 péc M4 Q110=3

Apgade ar dzesésanas sSkidrumu: Q111

M funkcija Parametra
vértiba

M8: dzeséSanas. Skidrums IESL Q111 =1

M9: dzesé8anas Skidrums 1ZSL Q111 =0

Parklasanas koeficients: Q112

Veicot iedobes frézéSanu (pocketOverlap), TNC Q112 pieskir

parklasanas koeficientu.

Izmeéru dati programma: Q113

Parametra Q113 vértiba ligzdoSanas gadijuma ar PGM CALL
atkariga no izméru datiem taja programma, kas pirma izsauc citas

programmas.
Pamatprogrammas izmeéru dati Parametra
vértiba
Metriska sistéma (mm) Q113 =0
Collu sistema (inch) Q113 =1

Instrumenta garums: Q114

Instrumenta garuma aktualo vértibu pieskir Q114.

' TNC saglaba aktivo instrumenta garumu arT péc

stravas padeves partraukuma.

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

8.11

265



Programmeésana: Q parametri
8.11 leprogrammeéti Q parametri

Pecskenésanas koordinatas programmas izpildes
laika

Péc ieprogrammeétas mérisanas ar trisdimensiju skenésanas
sistému, parametri no Q115 Ildz Q119 satur varpstas pozicijas
koordinatas skené8anas laika. Koordinatas attiecas uz manualaja
rezZima aktivo atsauces punktu.

Sajas koordinatas netiek nemts véra tausta irbuja garums un tausta
lodites radiuss.

Koordinatu ass Parametra
vertiba

X ass Q115

Y ass Q116

Z ass Q117

IV No masinas atkariga Q118

ass

No masinas atkariga Q119

V. ass

Faktiskas/nominalas vertibas novirze, veicot
automatisko instrumentu parmeérisanu ar TT 130

Faktiska/nominala novirze Parametra
veértiba

Instrumenta garums Q115

Instrumenta radiuss Q116

Apstrades plaknes sagasana ar sagataves lenkiem:
TNC aprekinatas rotacijas asu koordinatas

Koordinatas Parametra
vértiba

A ass Q120

B ass Q121

C ass Q122
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leprogrammeéti Q parametri 8.11

Skenésanas sistémas ciklu mérijjumu rezultati (skatiet
ciklu programmeésanas lietotaja rokasgramata)

Izmeéritas faktiskas veértibas Parametra
vértiba
Taisnes lenkis Q150
Galvenas ass centrs Q151
Blakusass centrs Q152
Diametrs Q153
ledobes garums Q154
ledobes platums Q155
Cikla izvelétas ass garums Q156
Vidusass stavoklis Q157
A ass lenkis Q158
B ass lenkis Q159
Cikla izvéletas ass koordinata Q160
Aprékinata nobide Parametra
vértiba
Centrs galvenaja as1 Q161
Centrs blakusasTt Q162
Diametrs Q163
ledobes garums Q164
ledobes platums Q165
Izmérttais garums Q166
Vidusass pozicija Q167
Aprekinatais telpiskais lenkis Parametra
vértiba
Grie$anas ap A asi Q170
Grie$anas ap B asi Q171
GrieSanas ap C asi Q172
Sagataves statuss Parametra
vértiba
Labs Q180
Labojams Q181
Brakis Q182
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8.11 leprogrammeéti Q parametri

Instrumenta parmeérisana ar BLUM Parametra
lazeri vértiba
Rezervéts Q190
Rezervéts Q191
Rezervéts Q192
Rezervéts Q193
Rezervéts iekséjai lietoSanai Parametra
vértiba
Ciklu markieris Q195
Ciklu markieris Q196
Ciklu markieris (apstrades attéli) Q197
Pédeja aktiva mérisanas cikla numurs Q198
Statuss instrumenta parmérisanai ar Parametra
TT vértiba
Instruments pielaides robezas Q199=0,0
Instruments nodilis (LTOL/RTOL Q199=1,0
parsniegts)
Instruments saliizis (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

parsniegts)

268

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



Programmeésanas piemeéri 8.12

8.12 Programmeésanas piemeri

Piemers: elipse

Programmas norise

® Elipses kontlru pietuvina ar vairakiem maziem taisnes
posmiem (definéjams ar Q7). Jo vairak aritmétisko
darbibu definéts, jo ldzenaka ir kontdra.

® FrézésSanas virzienu var noteikt ar sakuma un beigu
lenki plakné:
apstrades virziens pulkstenraditaju virziena:
sakuma lenkis > beigu lenkis
Apstrades virziens pretéji pulkstenraditaju virzienam:
sakuma lenkis < beigu lenkis

®  Instrumenta radiusu nenem vera.

50
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8.12 Programmeésanas piemeéri

N
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Piemers:cilindrs konkavs radiusa frezei

Programmas norise

Programma darbojas tikai ar radiusa frézi un
instrumenta garums attiecas uz lodes centru.

Cilindra kontdru pietuvina ar vairakiem maziem
taisnes posmiem (definéjams ar Q13). Jo vairak solu
definéts, jo "dzenaka ir kontara.

Cilindru fréze gareniski (Seit: paraléli Y asij)
Frézésanas virzienu var noteikt ar sakuma un beigu
lenki telpa:

apstrades virziens pulkstenraditaju virziena:

sakuma lenkis > beigu lenkis

Apstrades virziens pretéji pulkstenraditaju virzienam:
sakuma lenkis < beigu lenkis

Instrumenta radiuss tiek korigéts automatiski.

Programmeésanas piemeri

8.12
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Piemers: lode konveksa gala frezei

Programmas norise
Programma darbojas tikai ar gala frézi

Lodes kontaru pietuvina ar vairakiem maziem taisnes
posmiem (Z/X plakne, definéjams ar Q14). Jo mazaks
lenka intervals definéts, jo gludaka ir kontdra.
Kontiras iegriezumu skaitu nosakiet ar lenka intervalu
plakné (ar Q18).

Lodi trisdimensiju griezuma frézé virziena no apaksas
uz augSu

Instrumenta radiuss tiek korigéts automatiski
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Programmeésana: papildfunkcijas
9.1 Papildfunkciju M un STOP ievadiSana

9.1 Papildfunkciju M un STOP ievadiSana

Pamatprincipi

Izmantojot TNC papildfunkcijas, ko sauc arT par M funkcijam, var

vadit

® programmas izpildi, pieméram, programmas izpildes
partraukumu

® jekartas funkcijas, pieméram, varpstas grieSanas un
dzeséSanas Skidruma padeves ieslégSanu un izslégSanu

B instrumenta trajektorijas attiecibas

lekartas razotajs var aktivizét papildu funkcijas, kas
nav aprakstitas Saja rokasgramata. levérojiet jasu
B iekartas lietoSanas rokasgramatu.

PozicionéSanas ieraksta beigas vai arT viena atseviska ieraksta var
ievadit [1dz divam papildu funkcijam M. TNC tad parada dialogu:
Papildfunkcija M ?

Parasti dialoga jaievada tikai papildfunkcijas numurs. Dazu
papildfunkciju gadijuma dialogu turpina, lai varétu ievadrt is
funkcijas parametrus.

Manualaja reZima un elektroniska rokrata reZima ievadiet
papildfunkcijas, izmantojot programmtaustinu M.

pozicionésanas ierakstu, citas beigas, neatkarigi no
secibas, kada tas atrodas attiecigaja NC ieraksta.

Papildfunkcijas darbojas, sakot ar to ierakstu, kura
tas ir izsauktas.

Dazas papildfunkcijas darbojas tikai taja ieraksta,
kura tas ir ieprogrammétas. Ja papildfunkcija
darbojas ne tikai ierakstu veida, tad ta nakamaja
ieraksta jaatce] ar atsevisku M funkciju, vai TNC to
programmas beigas atcel automatiski.

g levérojiet, ka dazas papildfunkcijas darbojas, sakot

Papildfunkcijas ievade STOP ieraksta

leprogramméts STOP ieraksts partrauc programmas izpildi vai
programmas parbaudi, pieméram, lai parbauditu instrumentu.
STOP ieraksta var ieprogrammét M papildfunkciju:

srop » Programmas izpildes partraukuma
programmésana: nospiediet taustinu STOP

» levadiet papildfunkciju M

NC ierakstu pieméri
N87 G36 M6
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9.2

Papildfunkcijas programmas izpildes parbaudei, varpstai un

dzesésanas Skidrumam

Papildfunkcijas programmas izpildes
parbaudei, varpstai un dzesésanas

Skidrumam

Parskats

-

Mo

Masinas razotajs var ietekmét turpmak aprakstito

papildfunkciju darbibu. levérojiet jasu iekartas

lietoSanas rokasgramatu.

Darbiba Darbiba ieraksta

Programmas izpildgs APTURESANA
Varpstas APTURESANA

sakuma beigas

M1

Péc izvéles — programmas izpildes
APTURESANA

vai varpstas APTURESANA,

vai dzeséSanas Skidruma padeves
IZSLEGSANA (nedarbojas
programmas parbaudé; funkciju
nosaka masinas razot3js)

M2

Programmas izpildes APTURESANA
Varpstas APTURESANA
Dzesé8anas Skidrums 1ZSL
AtgrieSanas pie 1. ieraksta

Statusa radijuma dzéSana

(atkartbad no masinas parametra
clearMode)

M3

Varpstas IESL pulkstenraditaja n
virziena

M4

Varpstas IESL pretgji [
pulkstenraditaja virzienam

M5

Varpstas APTURESANA

M6

Instrumenta maina .
Varpstas APTURESANA .
Programmas izpildes APTURESANA

M8

DzeséSanas Skidrums IESL n

Mo

DzeséSanas Skidrums 1ZSL

M13

Varpsta IESL pulkstenraditaja [ |
virziena
Dzesé8anas Skidrums IESL

M14

Varpsta IESL pretéji pulkstenraditaja
virzienam
Dzesésanas Skidrums iesl.

M30

ka M2
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Programmeésana: papildfunkcijas
9.3 Papildfunkcijas koordinatu datiem

9.3 Papildfunkcijas koordinatu datiem

Ar masinu saistitu koordinatu programmeésana:
M91/M92

Meéroga nulles punkts
Atsauces atzime uz méroga nosaka méroga nulles punkta poziciju.

X (2Y)

lekartas nulles punkts
lekartas nulles punkts nepiecieSams, lai

® noteiktu parvietoSanas zonas ierobezojumus (programmatdras
gala slédzis)

B pievirzitos fiksétajam masinas pozicijam (pieméram,
instrumenta nomainas pozicijas);

®m noteiktu sagataves atsauces punktu.

Masinas razotajs masinas parametra katrai asij ievada iekartas
nulles punkta attalumu no méroga nulles punkta.

Standarta darbiba

Koordinatas TNC attiecina uz sagataves nulles punktu, skatiet
"Atskaites punkta noteikSana bez 3D skené&$anas sistémas",
Lappuse 372.

Darbiba ar M91 — masinas nulles punkts

Ja koordinatam pozicionéSanas ierakstos jaattiecas uz masinas
nulles punktu, tad Sajos ierakstos ievadiet M91.

Ja M91 ieraksta ieprogrammeéjat inkrementalas
E> koordinatas, tad §1s koordinatas attiecas uz pédéjo
ieprogramméto M91 poziciju. Ja aktivaja NC
programma nav ieprogramméta M91 pozicija, tad
koordinatas attiecas uz aktualo instrumenta poziciju.

TNC parada koordinatu vértibas attieciba pret masinas nulles
punktu. Statusa radijuma koordinatu radijumu parslédziet uz REF,
skatiet "Statusa radijumi”, Lappuse 69.
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Papildfunkcijas koordinatu datiem

Darbiba ar M92 — masinas atskaites punkts

Papildu masinas nulles punktam masinas razotajs
? var noteikt vél citu fikséto masinas poziciju (masinas
4 atsauces punktu).

Masinas raZotajs katrai asij nosaka masinas

atsauces punkta attalumu no masinas nulles punkta.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Ja koordinatam pozicioné8anas ierakstos jaattiecas uz masinas
atskaites punktu, tad Sajos ierakstos ievadiet M92.

ArT ar M91 vai M92 TNC pareizi veic radiusa
korekciju. Tomér instrumenta garums netiek nemts
Vera.

Darbiba
M91 un M92 darbojas tikai tajos programmésanas ierakstos, kuros
programméts M91 vai M92.

M91 un M92 darbojas tikai ieraksta sakuma.

Sagataves atskaites punkts

Ja koordinatam vienmeér jaattiecas uz masinas nulles punktu,
tad atskaites punkta noteikSana vienai vai vairakam asim var bat
blokéta.

Ja atskaites punkta noteikSana visam asim ir blokéta, tad TNC
manualaja rezima vairs nerada programmtaustinu ATSKAITES
PUNKTA NOTEIKSANA.

Attéla redzamas koordinatu sistémas ar masinas un sagataves
nulles punktu.

M91/M92 programmas parbaudes rezima

Lai varétu ar grafiski simulét M91/M92 kustibas, ir jaaktivize
darba telpas kontrole un jaliek attélot priek§sagatavi attieciba pret
iestatito atsauces punktu, skatiet "Priek§sagataves att€loSana
darba telpa(programmatiras opcija Advanced grafic features)",
Lappuse 425.
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Programmeésana: papildfunkcijas
9.3 Papildfunkcijas koordinatu datiem

PievirziSanas pozicijam nesasveérta koordinatu
sistema sasvertas apstrades plaknes gadijuma: M130
Standarta darbiba, ja apstrades plakne ir sasvérta
PozicionéSanas ierakstu koordinatas TNC attiecina uz sasvéerto
koordinatu sistemu.

Darbiba ar M130

Aktivas sagaztas apstrades plaknes gadijuma koordinatas taiSnu
ierakstos TNC attiecina uz nesagaztu koordinatu sistému.

Tad TNC pozicioné (sasverto) instrumentu atbilstoSi nesasvértas
sistémas ieprogrammeétajai koordinatai.

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Turpmakie pozicionéSanas ieraksti vai apstrades
o cikli tiek atkal izpildtti sasverta koordinatu

sistéma; apstrades ciklos ar absoldto iepriek$€jo
pozicionéSanu tas var izraisit problémas.

Funkcija M130 atlauta tikai tad, ja aktivizéta funkcija
~>agazt apstrades plakni”.

Darbiba

M130 darbojas pa ierakstam taisnes ierakstos bez instrumenta
radiusa korekcijas.
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Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai 9.4

9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

Mazu konturas posmu apstrade: M97

Standarta darbiba

TNC aréjam stlrim pievieno parejas rinka Iniju. Loti mazu kontdras
posmu gadijuma instruments var radit kontiras bojajumus

Sadas vietds TNC partrauc programmas izpildi un rada kladas
pazinojumu ,Parak liels instrumenta radiuss”.

Darbiba ar M97

TNC nosaka trajektorijas krustpunktu kontdiras elementiem — ka
iek8&jiem stdriem — un virza instrumentu pari Sim punktam.
M97 ieprogrammeéjiet taja ieraksta, kura noteikts aré&jais stura
punkts.

M97 vieta vajadzétu izmantot daudz efektivako

E> M120 LA funkciju, skatiet "lepriek$éjs kontlras ar
radiusa korekciju aprékins (LOOK AHEAD): M120
(programmatdras opcija Miscellaneous functions)”,
Lappuse 286!

Darbiba

M97 darbojas tikai taja programmas ieraksta, kura M97
ieprogrammeéts.

Ar M97 kontiras staris tiek apstradats nepilnigi.
lespé€jams, ka kontdras stdrim péc tam javeic
pécapstrade ar mazaku instrumentu.

NC ierakstu pieméri
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9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

Atvertu konturas sturu pilniga apstrade: M98

Standarta darbiba

TNC iek3€jos stiros nosaka frézéSanas trajektoriju krustpunktu un
no 8T punkta virza instrumentu jaunaja virziena.

Ja kontdra stdros ir atvérta, var notikt nepilniga apstrade:

Darbiba ar M98

Ar papildu funkciju M98 TNC virza instrumentu tik talu, lai patie§am
apstradatu katru kontdras punktu:

Darbiba

M98 darbojas tikai tajos programmas ierakstos, kuros M98
ieprogrammeéta.

M98 sak darboties ieraksta beigas.

NC ierakstu pieméri

Seciga pievirzisanas 10., 11. un 12. kontdras punktiem:
N100 GO1 G41 X ... Y ...F ... *

N110X ... G91Y ... M98 *

N120 X+ ... *

Y

ol

Y
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Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai 9.4

Padeves koeficients nolaiSanas kustibam: M103

Standarta darbiba

TNC neatkarigi no kustibas virziena virza instrumentu ar pédéjo
ieprogramméto padevi.

Darbiba ar M103

TNC samazina padevi pa trajektoriju, ja instruments virzas
instrumenta ass negativaja virziena. NolaiSanas padeve FZMAX
tiek aprékinata no pédéjas ieprogrammétas padeves FPROG un
koeficienta F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 ievade

Ja pozicionéSanas ieraksta tiek ievadits M103, TNC turpina dialogu
un parvaica koeficientu F.

Darbiba

M103 sak darboties ieraksta sdkuma.
M103 atcelSana: vélreiz ieprogramméjiet M103, nelietojot
koeficientu

M103 darbojas arT aktiva sagazta apstrades plakné.
Tad padeves samazinadjums darbojas, virzoties
sasveértas instrumenta ass negativaja virziena.

NC ierakstu piemeéri
NolaiSanas padeve sasniedz 20% no plaknes padeves.
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9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

Padeve milimetros/varpstas apgriezienos: M136

Standarta darbiba
TNC virza instrumentu ar programma noteikto padevi F mm/min.

Darbiba ar M136

Collu programmas M136 izmanto$ana nav atlauta
kopa ar no jauna ievadito padeves alternativu FU.

Ja M136 ir aktivizéta, varpstas darbibu nedrikst
regulét.

Ar M136 TNC nevirza instrumentu ar mm/min., bet gan ar
programma noteikto padevi F milimetros uz varpstas apgriezienu
skaitu. Ja apgriezienu skaita maina tiek veikta, izmantojot varpstas
manualas korekcijas pogu, TNC automatiski pielago padevi.
Darbiba

M136 sak darboties ieraksta sakuma.

leprogrammeéjot M137, M136 tiek atcelts.
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Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

Padeves atrums rinka liniju lokiem: M109/M110/M111

Standarta darbiba

leprogrammeéto padeves atrumu TNC attiecina uz instrumenta
viduspunkta trajektoriju.

Darbiba rinka liniju lokos ar M109

Veicot iekS€jas un aréjas apstrades, TNC instrumenta asmenim
saglaba nemainigu rinka ITniju loku padevi.

Uzmanibu! Instrumenta un sagataves
apdraudéjums!

Ja ir |oti mazi aréjie stdri, TNC attiecigos gadijumos
palielina padevi tik daudz, ka var sabojat instrumentu
vai sagatavi. Ja ir mazi argjie stari, izvairieties
izmantot M109.

Darbiba rinka Iiniju lokos ar M110

Nemainigu padevi pa rinka Iiniju lokiem TNC saglaba tikai iek$€jas
apstrades gadijuma. Rinka ITniju loku aréjas apstrades gadijuma
nedarbojas padeves pielagosSana.

=

Darbiba

Ja M109 vai M110 tiek definéts pirms apstrades

cikla izsauk$anas ar numuru lielaku par 200, tad

8o apstrades ciklu ietvaros padeves pielagosana
darbojas arT attieciba uz rinka ITniju lokiem. Apstrades
cikla beigas vai partraukuma gadijuma atkal tiek
atjaunots sakotnéjais stavoklis.

M109 un M110 sak darboties ieraksta sakuma. M109 un M110 tiek
atiestattti ar M111.
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Programmeésana: papildfunkcijas
9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

lepriekSéjs konturas ar radiusa korekciju aprékins
(LOOK AHEAD): M120 (programmatiras opcija
Miscellaneous functions)

Standarta darbiba

Ja instrumenta radiuss ir lielaks par kontlras posmu, kas javirza ar
radiusa korekciju, tad TNC partrauc programmas izpildi un parada
kladas pazinojumu. M97 (skatiet "Mazu kontlras posmu apstrade:
M97", Lappuse 281) noveérs klidas pazinojumus, bet izraisa briva
griezuma atzimi un papildus parbida stari.

legriezumu gadijumos TNC var bojat kontdru.

Darbiba ar M120

TNC parbauda, vai kontdrai ar radiusa korekciju nav iegriezumu
un parklajumu un iepriek$ aprékina instrumenta trajektoriju no
aktuala ieraksta. Vietas, kuras instruments varétu bojat kontaru,
paliek neapstradatas (attéla tas paraditas tumsas). M120 var
izmatot ari, lai digitalizacijas datiem vai datiem, kas izveidoti ar
aréjo programmeésanas sistému, pievienotu instrumenta radiusa
korekciju. Ta iesp&jams kompensét novirzes no teorétiska
instrumenta radiusa.

TNC iepriek$ aprékinamo ierakstu skaitu (ne vairak ka 99)
iespéjams noteikt, aiz M120 noradot LA (angl. Look Ahead —
paredzét ieprieks). Jo lielaku skaitu TNC iepriek$ aprékinamo
ierakstu izvélésities, jo lenaka bus ierakstu apstrade.

levade

Ja pozicionéSanas ieraksta ievada M120, tad TNC turpina ST
ieraksta dialogu un parvaica iepriek$ aprékinamo ierakstu skaitu
LA.

Darbiba

M120 jaatrodas NC ieraksta, kas satur art radiusa korekciju G41 vai
G42. M120 sak darboties no 3T ieraksta un ir spéka, lidz

® radiusa korekcija tiek atcelta ar G40

M120 LAO programmésana

M120 programméSana bez LA

citas programmas izsaukSana ar %

apstrades plaknes sasvérSana ar ciklu G80 vai PLANE funkciju

M120 sak darboties ieraksta sakuma.
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Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai 9.4

lerobezojumi

m  AtgrieSanos kontlra péc aréjas/iek$éjas apturéSanas drikst veikt
tikai ar funkciju PIEVADE IERAKSTAM N. Pirms sakt pievadi
ierakstam, ir jaatce] M120, jo pretéja gadijuma TNC paradis
klidas pazinojumu

® Ja tiek izmantotas trajektorijas funkcijas G25 un G24, tad ieraksti
pirms un péc G25 vai G24 drikst saturét tikai apstrades plaknes
koordinatas

B Pirms turpmak minéto funkciju izmantoSanas jaatce| M120 un
radiusa korekcija:

m Cikls G60 Pielaide

Cikls G80 Apstrades plakne
PLANE funkcija

M114

M128

FUNKCIJA TCPM
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9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

Rokrata pozicionéSanas parklasana programmas
izpildes laika: M118 (programmaturas opcija
Miscellaneous functions)

Standarta darbiba

Instrumentu programmas izpildes reZimos TNC virza ta, ka noteikts
apstrades programma.

Darbiba ar M118

Ar M118 programmas izpildes laika iespéjamas manualas
korekcijas ar rokratu. Sim nolGkam ieprogramméjiet M118 un
ievadiet ass specifisko vértibu (linedra ass vai grieSanas ass)
milimetros.

levade

Ja pozicionéSanas ieraksta tiek ievadits M118, tad TNC turpina
dialogu un parvaica ass specifiskas vértibas. Koordinatu ievadei
izmantojiet oranzas krasas asu taustinus vai ASCII tastatdru.
Darbiba

Rokrata pozicionéSana tiek atcelta, no jauna bez koordinatu
ievades ieprogramméjot M118.

M118 sak darboties ieraksta sakuma.

NC ierakstu piemeéri

Programmas izpildes laika jabat iespéjai ar rokratu virzities
apstrades plakné X/Y par 1 mm un grieSanas as1 B par £5° no
ieprogrammeétas vertibas:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 darbojas sagazta koordinatu sistema, ja

E> manualaja reZima ir aktivizéta apstrades plaknes
sagasSana. Ja apstrades plaknes sagasana
manualaja reZima nav aktiva, darbojas originala
koordinatu sistema.

M118 darbojas arf rezZima ,PozicionésSana ar
manualo ievadi”!

Ja M118 ir aktiva, tad, partraucot programmu, nav
pieejama funkcija MANUALA VIRZISANA!
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Virtuala instrumenta ass VT

Lai So funkciju varétu izmantot, masinas raZotajam
TNC ir atbilstosi japielago Sai funkcijai. levérojiet jlsu
3B iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Ar virtualo instrumenta asi ar 8arnirsavienojuma galvinas masinam,
izmantojot rokratu, var virzit art slipa pozicija eso$a instrumenta
virziena. Lai virzitu virtualas instrumenta ass virziena, rokrata
displeja izvélieties asi VT, skatiet "Virzi8ana ar elektroniskajiem
rokratiem", Lappuse 360. Ar rokratu HR 5xx nepiecieSamibas
gadijuma varat izvéléties virtualo asi tieSi ar oranZo ass taustinu

(ievérojiet masinas lietoSanas rokasgramata sniegtos noradijumus).

Apvienojuma ar funkciju M118 varat veikt rokrata parklasanos

arl paslaik aktivizétaja instrumenta ass virziena. Lai to veiktu,
funkcija M118 ir jadefiné vismaz varpstas ass ar atlauto virziSanas
diapazonu (piem., M118 Z5) un rokrata ir jaizvélas ass VT.
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9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

AtvirziSanas no kontilras instrumenta asu virziena:
M140

Standarta darbiba

Instrumentu programmas izpildes reZimos TNC virza ta, ka noteikts
apstrades programma.

Darbiba ar M140

Ar M140 MB (move back — atvirzities) ir iesp&jams atvirzities no
kontlras par ievadamo celu instrumenta ass virziena.

levade

Ja pozicionéSanas ieraksta tiek ievadits M140, tad TNC turpina
dialogu un parvaica celu, pa kuru instrumentam jaatvirzas no
kontdras. levadiet vélamo celu, pa kuru instrumentam jaatvirzas no
kontdras, vai nospiediet programmtaustinu MB MAX, lai virzitos Iidz
parvietoSanas zonas malai.

Papildus iesp&jams programmeét padevi, ar kuru instruments virzas
pa ievadtto celu. Ja neievada padevi, TNC pa ieprogramméto celu
virzas atrgaita.

Darbiba

M140 darbojas tikai taja programmas ieraksta, kura ir
ieprogrammeéts M140.

M140 sak darboties ieraksta sakuma.

NC ierakstu piemeéri
250. ieraksts: instrumenta atvirzisana 50 mm no kontiras
251. ieraksts: instrumenta virziSana lidz parvietoSanas zonas malai

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 darbojas arT tad, ja ir aktivizéta apstrades
plaknes sagasanas funkcija. Masinam ar
Sarnirsavienojuma galvindm TNC virza instrumentu
sasverta sistéma.

Ar M140 MB MAX atvirziSanu var veikt tikai pozitiva
virziena.

Pirms M140 vienmeér jadefiné instrumenta izsaukums
ar instrumenta asi, pretéja gadijuma nebus definéts
kustibas virziens.
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Skenésanas sistemas kontroles atcelSsana: M141

Standarta darbiba

Izvirzitas tausta adatas gadijuma TNC rada kltdas pazinojumu,
tiklidz vélaties virzit masinas asi.

Darbiba ar M141

TNC virza ma$inas asis art tad, ja skenéSanas sistéma ir izvirzita.
ST funkcija nepiecie$ama, ja rakstat savu mérisanas ciklu
apvienojuma ar méridanas ciklu 3, lai péc izvirziSanas skené8anas
sistému atkal atvirzitu ar pozicionéSanas ierakstu.

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Ja tiek izmantota funkcija M141, japievérs uzmaniba
o tam, lai skenéSanas sistéma tiktu izvirzita pareizaja
virziena.
M141 darbojas vienigi virzisanas kustibas ar taisnes
ierakstiem.
Darbiba
M141 darbojas tikai taja programmas ieraksta, kura M141
ieprogrammeéta.

M141 sak darboties ieraksta sakuma.
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9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

PamatgrieSanas dzesana: M143

Standarta darbiba

PamatgrieSanas darbojas tik ilgi, Tdz to atiestata vai parraksta ar
jaunu vertibu.

Darbiba ar M143
TNC dze§ NC programma ieprogramméto pamatgrieSanos.

Funkcija M143 nav at|auta ieraksta pievades
gadijuma.

Darbiba

M143 darbojas tikai taja programmas ieraksta, kura M143
ieprogramméta.
M143 sak darboties ieraksta sakuma.
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Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

Instrumenta automatiska pacel$ana no konturas NC
apstasanas gadijuma: M148

Standarta darbiba

Apstajoties NC, TNC aptur visas virziSanas kustibas. Instruments
paliek stavam partraukuma punkta.

Darbiba ar M148

Funkcija M148 jaaktivizé maSinas izgatavotajam.
Masinas razotajs masinas parametra definé celu, kas
3 TNC jaizmanto LIFTOFF gadijuma.

TNC atvirza instrumentu no kontiras instrumenta ass virziena par
attalumu I1dz 2 mm, ja instrumentu tabulas ailé LIFTOFF aktivajam
instrumentam ir ievadits parametrs Yskatiet "Instrumenta datu
ievade tabula", Lappuse 144.

LIFTOFF darbojas $adas situacijas:

B Josu izraisitas NC apstadanas gadijuma

®m Programmatiras izraisitas NC apstasanas gadijuma, pieméram,
ja piedzinas sistéma ir radusies kltda

® Stravas padeves partraukuma gadijuma

' Uzmanibu! Sadursmes risks!

levérojiet, ka, atkartoti pievirzot pie kontiras, 1pasi, ja
ir izliektas virsmas, var rasties kontldras deformacijas.
Pirms atkartotas pievirziSanas atvirziet instrumentu!

Masinas parametra CfgLiftOff defingjiet vértibu,
par kadu japace| instruments. Bez tam So funkciju
parametra CfgLiftOff var deaktivizét vispar.

Darbiba
M148 darbojas tik ilgi, ITdz funkcija tiek deaktiviz&ta ar M149.
M148 sak darboties ieraksta sdkuma, M149 — ieraksta beigas.
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9.4 Papildfunkcijas trajektorijas reakcijai

Staru noapalosana: M197

Standarta darbiba

Aktivas radiusa korekcijas gadijuma TNC aréjam stdrim pievieno
parejas rinka Iniju. Tas var izraisit malas noslipésanu.

Darbiba ar M197

Ar funkciju M197 kontira pie stira tiek tangenciali pagarinata,

un péc tam tiek pievienota mazaka parejas rinka Iinija. Ja
programméjat funkciju M197 un péc tam nospiezat taustinu ENT,
TNC atver ievades lauku DL. Lauka DL varat definét garumu, par
kadu TNC japagarina kontdras elementi. Ar M197 samazinas stdra
radiuss, stdris tiek mazak noslipéts, un parvietosanas kustiba tomér
tiek veikta vienmerigi.

Darbiba

Funkcija M197 darbojas pa ierakstiem un darbojas tikai pie argjiem
stariem.

NC ierakstu piemeri

L X... Y... RL M197 DL0.876
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10.1 Ipaso funkciju parskats

10.1  Ipaso funkciju parskats

TNC visdazadakajiem pielietojumiem piedava izmantot $adas
efektigas Tpadas funkcijas:

Funkcija Apraksts
Vibracijas novérsana ACC (Programmatiras Lappuse 299
opcija)

Darbs ar teksta datném Lappuse 301
Darbs ar brivi definéjamam tabulam Lappuse 305

Izmantojot taustinu SPEC FCT un atbilstoSos programmtaustinus,
iespéjams pieklat vel citam TNC 1pasajam funkcijam. Talak
paradttajas tabulas ir ieklauts pieejamo funkciju parskats.

Specialo funkciju SPEC FCT galvena izvélne

SPEC » lzvélieties specialas funkcijas R e
FCT | 333.1
Funkcija Programm- Apraksts ]
tausting o :
Programmas noklus&juma e Lappuse 296 5
. — - = w 7] g
iestatljumu definéSana PARAMETRI
Kontdru un punktu apstrades KONTORAS. Lappuse 297 s, e ‘
M PUNKTA 0211= H
funkcijas APSTRADE g e S T 3
I 15T il |
PLANE funkcijas definéSana APSTR. Lappuse 315 prosssias | KTORea: | erete. | oroseanwas e ‘ BEIE
PLAKNES PARAMETRI | ppgtRaDE | vIRzzeana | FUNKCIJRS | PIEVIEN.
VIRZISANA
Dazadu DIN/ISO funkciju D Lappuse 298
definéSana FUNKCIJAS
Sadalijuma punkta definéSana sADA- Lappuse 119
LIJUMA
PI;UIEN.
Programmas nokluséjuma iestatijumu izvélne
T eRRAnaT > lzvélieties programmas nokluséjuma iestatijumu T T [ProgranmEsans
PARAMETRT izvelni 333.1
Funkcija Programm- Apraksts i
tausting e !
PriekSsagataves definéSana o Lappuse 85 el (- -
Nulles punkta tabulas izvéle NLies o Skatiet ciklu g
lietotaja ey S
rokasgramatu * i 5 3
e =
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Konturu un punktu apstrades funkciju izvélne

KONTORAS/ » lzvélieties kontdru un punktu apstrades funkciju
FeRanane izvélni
Funkcija Programm- Apraksts
taustins
Kontlras apraksta pieskirSana e Skatiet ciklu
CONTOUR lietotaja
rokasgramatu
Kontdras definicijas izvéle L Skatiet ciklu
CONTOUR lietotaja
rokasgramatu
Kompleksas kontiras CohToeag Skatiet ciklu
formulas definéSana FoRMULA lietotaja
rokasgramatu
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10.1 Ipaso funkciju parskats

Dazadu DIN/ISO funkciju definéSanas izvélne

— > lzvélieties izvélni dazadu DIN/ISO funkciju

FUNKCIJRS definéanai

Funkcija Programm- Apraksts
taustins

Rotacijas asu pozicionéSanas Lappuse 343

norises definé$ana e

Virknes funkciju definéSana VZRINES Lappuse 253

DIN/ISO funkciju definéSana Lappuse 300

Pievienot komentaru T Lappuse 117
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Aktiva vibracijas novérSsana ACC (Programmatiras opcija) 10.2

10.2  Aktiva vibracijas novéersana ACC
(Programmatuiras opcija)

Pielietojums

? So funkciju aktivizé un pielago masinas raZotajs.
levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

-

Veicot rupjapstradi (intensiva frézéSana), ir novérojami lieli
frézéSanas spéki. Atkariba no instrumenta apgriezienu skaita,
ka arT no instrumenta iekarta novérojamajam rezonansém un
skaidu apjoma (grieSanas jauda frézéSanas laika) var rasties ta
saukta ,vibracija”. ST vibracija sagada lielas problémas masinai.
ST vibracija rada neglitas $vikas uz sagataves virsmas. Turklat
vibracijas dé| instrumenti intensivi un nevienmérigi nodilst;
ekstrémos gadijumos instruments pat var salizt.

Lai samazinatu masinas vibracijas tendenci, HEIDENHAIN
tagad piedava ACC (Active Chatter Control — aktivu vibracijas
novérsanu), kas nodrosina efektivu regulésanas funkciju. Ipasi
pozitivi ST reguléSanas funkcija darbojas lieljaudas grieSanas
nozaré. lzmantojot ACC, var sasniegt daudz labakus grieSanas
rezultatus. Atkariba no masinas tipa tada pasa laika posma
grieSanas apjomu var palielinat par 25% un pat vél vairak.

Vienlaicigi samazinas slodze uz masinu un pagarinas instrumenta

kalpo$anas laiks

Nemiet vera, ka ACC tika izveidota 1pasi lielas
slodzes smalcinasanas darbiem, un Tpasi efektivi to
var izmantot tieSi $aja nozaré. To, vai ACC sniedz

kadas priekSrocibas arT parastas rupjapstrades laika,

lietotajam pasam janosaka attiecigas praktiskas
parbaudes.
Ja izmantojat ACC funkciju, instrumentu tabula

TOOL.T ir nepiecieSams ievadtt instrumenta asmenu

skaitu CUT attiecigajam instrumentam.

ACC aktivizesana/deaktivesana
Lai aktivizétu ACC, lietotajam attiecigajam instrumentam

instrumentu tabula TOOL.T aile ACC jaiestata uz 1. Citi iestatijumi

nav nepiecieSami.
Lai deaktivizétu ACC, aile ACC jaiestata uz 0.
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10.3  DIN/ISO funkciju definésana

Parskats

Ja ir pieslégta USB tastatdra, DIN/ISO funkcijas var
ievadit arT uzreiz ar tastatdru.

Lai izveidotu DIN/ISO programmas, TNC piedava
programmtaustinus ar $adam funkcijam:

Funkcija Programmtaustins
DIN/ISO funkciju izvéle
DIN-/ISO

Padeve

F
Instrumenta kustibas, cikli un programmu
funkcijas .
Apla viduspunkta/pola X koordinata .
Apla viduspunkta/pola Y koordinata 5
lezimes izsaukums apakSprogramma un
programmas dalas atkartojuma E
Papildfunkcija "
leraksta numurs z
Instrumenta izsaukums .
Polaro koordinatu lenkis H
Apla viduspunkta/pola Z koordinata <
Polaro koordinatu radiuss ?
Varpstas apgriezienu skaits <
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Teksta datnu izveidosana

10.4 Teksta datnu izveidoSana

Pielietojums

Ar TNC tekstu redaktoru jus varat izveidot un parveidot tekstus.
Tipisks pielietojums:

® pieredzes vertibu fikséSana

® darba procesu dokumentésana

B formulu krajumu izveidoSana

Teksta datnes ir .A tipa datnes (ASCII). Ja vélaties apstradat citas
datnes, vispirms konvertégjiet tas par tipu .A.

Teksta datnes atvérSana un aizvérsana

> Izvélieties programmas saglabasanas/redigéSanas darba
rezimu

» lIzsauciet datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM MGT

» Paradtt .A tipa datnes: nospiediet vienu péc otra
programmtaustinus IZVELETIES TIPU un PARADIT .A

> Izvélieties datni un atveriet ar programmtaustinu IZVELE vai
taustinu ENT vai atveriet jaunu datni: ievadiet jaunu nosaukumu,
apstipriniet ar taustinu ENT

Ja vélaties iziet no teksta redaktora, izsauciet datnu parvaldi un
izvélieties cita tipa datni, pieméram, apstrades programmu.

Kursora kustibas Programmtaustins
Kursors par vienu vardu pa labi NAKAM.
VARDS
=
Kursors par vienu vardu pa kreisi PEDEJ.
VARDS
=
Kursors uz nakamo ekrana lapu LapA
Kursors uz iepriek$€jo ekrana lapu LaPa
Kursors uz datnes sakumu sakuNs
Kursors uz datnes beigam BEzeRs
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Tekstu redigésana

Virs teksta redaktora pirmas rindas atrodas informacijas lauks,
kura tiek paradits datnes nosaukums, uzturéSanas vieta un rindas

informacija:

Datne: Teksta datnes nosaukums
Rinda: Aktuala kursora pozicija rinda
Aile: Aktuala kursora pozicija ailé

Tekstu ievieto taja vieta, kur tobrid atrodas kursors. Ar bultinu
taustiniem novietojiet kursoru jebkura vieta teksta datné.

Rinda, kura atrodas kursors, ieziméta cita krasa. Ar taustinu Return
vai ENT rindas var pardalrt.

Zimju, vardu un rindu dzésana un ievietoSana atpakal

Ar teksta redaktoru var izdzést veselus vardus vai rindas un ievietot

tos cita vieta.

» Novietojiet kursoru uz varda vai rindas, ko paredzéts izdzést un
ievietot cita vieta.

» Nospiediet programmtaustinu DZEST VARDU vai DZEST
RINDU: teksts tiek izdzésts un saglabats starpatmina

» Parvietojiet kursoru pozicija, kura paredzets ievietot tekstu, un
nospiediet programmtaustinu PIEVIENOT RINDU/VARDU

Funkcija Programmtaustins

Dzést rindu un saglabat starpatmina

RINDA
DZEST

Dzést vardu un saglabat starpatmina

VARDS
DZEST

Dzést zimes un saglabat starpatmina

ZIME
DZEST

Péc dzésanas ievietot rindu vai vardu RINDA,
VARDS
PIéLIEN.
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Teksta datnu izveidosana 10.4

Teksta bloku apstrade

lesp&jams kopét, dz&ést un ievietot cita vieta jebkura izmeéra teksta
blokus. Jebkura gadijuma vispirms ieziméjiet vélamo teksta bloku:

» Teksta bloka ieziméSana: parvietojiet kursoru uz to zimi, ar kuru
saksies teksta iezZiméjums

aLoxs » Nospiediet programmtaustinu IEZIMET BLOKU

MARKET » Parvietojiet kursoru uz to zZimi, ar kuru teksta
iezimé&jums beigsies. Ja parvietosiet kursoru ar
bultinu taustiniem tiesi uz augSu vai uz leju, tiks
iezimétas visas starp kursora cela sakumu un
beigadm esosas teksta rindas — iezimétais teksts
tiks izcelts cita krasa.

Pé&c tam, kad ieziméts nepiecieSamais teksta bloks, apstradajiet
tekstu ar Sadiem programmtaustiniem:

Funkcija Programmtaustins
Dzeést ieziméto bloku un saglabat starpatmina 1z

Saglabat ieziméto bloku starpatmina nedzésot e

(kopét) PIEVIEN.

Ja vélaties starpatmina saglabato bloku ievietot cita vieta, rikojieties

sadi:

» Novietojiet kursoru pozicija, kura vélaties ievietot starpatmina
saglabato teksta bloku

Loa » Nospiediet programmtaustinu PIEVIENOT
PIEVIEN. BLOKU: teksts tiek pievienots

Kamér teksts atrodas starpatmina, jus to varat pievienot
neierobezoti daudz reizu.

leziméta bloka parnesana cita datné
> lezimégjiet bloku, ka noradits ieprieks

e > Nospiediet programmtaustinu PIEVIENOT
DATNET DATNEI TNC parada dialogu Mérka datne =

» levadiet mérka datnes celu un nosaukumu. TNC
pievieno markéto teksta bloku mérka datnei. Ja
meérka datne ar ievadito nosaukumu nepastav,
TNC ieziméto tekstu ieraksta jauna datné.

Citas datnes pievienosana kursora pozicija
» Parvietojiet kursoru uz to vietu teksta, kura vélaties ievietot citu
teksta datni

T » Nospiediet programmtaustinu PIEVIENOT NO
No DATNES DATNES. TNC parada dialogu Datnes nosaukums

» levadiet tas datnes ce|u un nosaukumu, ko
vélaties pievienot
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Atrast teksta dalas

Teksta redaktora mekléSanas funkcija atrod teksta vardus vai zimju
virknes. TNC piedava divas iespéjas.
Aktuala teksta mekléSana

Sai meklésanas funkcijai jaatrod vards, kas atbilst vardam, uz kura
Sobrid novietots kursors:

» Parvietojiet kursoru uz vajadzigo vardu

» lzvélieties mekléSanas funkciju: nospiediet programmtaustinu
MEKLET

» Nospiediet programmtaustinu MEKLET AKTUALO VARDU

> lzejiet no mekléSanas funkcijas: nospiediet programmtaustinu
BEIGAS

Jebkada teksta atrasana

» lzvélieties mekléSanas funkciju: nospiediet programmtaustinu
MEKLET. TNC parada dialogu Meklét tekstu:

» levadiet mekléjamo tekstu
» Meklgjiet tekstu: nospiediet programmtaustinu IZPILDIT

> lzejiet no mekléSanas funkcijas, nospiezot programmtaustinu
BEIGAS
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10.5 Brivi definéjamas tabulas

Pamatprincipi

Brivi definéjamas tabulas iespéjvams no NC programmas saglabat FEE[TabuTas Tedlseiens
un nolasrt jebkadu informaciju. Sim nolakam ir pieejamas Q
parametru funkcijas D26 [1dz D28.

\nc_prog\PGH\123. TAB
R 4 X

48.888
PERCE!

sss

98.894 .a98
98.989 50.001

Brivi definéjamo tabulu formatu, arT tajas esosas ailes un to P e C
Tpasibas, var maintt ar struktdras redaktoru. Tadéjadi iesp&jams
veidot tabulas, kas precizi atbilst JUsu pielietojumam. :

Turklat var mainit skatijumu no tabulas skatijuma (standarta

iestatljums) uz veidnes skatfjumu un atpakal.

i | i)
coo .

Tdinate? [ Min. -99899,98999, maks. +8998:

MEKLESANA

Izveidot brivi definéjamas tabulas
> Izvélieties datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM MGT

» levadiet jebkadu datnes nosaukumu ar paplasinajumu TAB,
apstipriniet ar taustinu ENT: TNC parada uznirstoSu logu ar
stingri noteiktiem tabulu formatiem

» Ar bultinu taustinu izvélieties tabulas Sablonu, piem.,
EXAMPLE.TAB, apstipriniet ar taustinu ENT: TNC atver jaunu
tabulu iepriek$ definétaja formata.

» Lai piemérotu So tabulu savam vajadzibam, nepiecieSams
izmaintt tabulas formatu, skatiet "MainTt tabulu formatu",
Lappuse 306

Masinas razotajs var izveidot individualus tabulu
? formatus un saglabat tos TNC. Ja veidojat jaunu
3B tabulu, TNC atver uznirstoSu logu, kura saraksta

veida ir noradtti visi pieejamie tabulu Sabloni.

Sablonus. Sim nolikam izveidojiet jaunu tabulu,
izmainiet tabulas formatu un saglab3jiet So tabulu
direktorija . Ja tagad veidosiet jaunu tabulu, tad
jaunais Sablons tiek piedavats arT tabulas Sablonu
izvéles loga.

E> TNC varat saglabat arT savus individualos tabulu
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Programmeésana: specialas funkcijas
10.5 Brivi definéjamas tabulas

Mainit tabulu formatu
» Nospiediet programmtaustinu REDIGET FORMATU (2. e =Te  [Tabulas redisesana

programmtaustinu lTmenis): TNC atver redaktora veidni, kura ir
attélota tabulas struktira. StruktGrkomandas nozimi (galvenes

ierakstu) skatiet tabula talak.

Struktirkomanda

Pieejamas ailes:

Nozime

Visu tabula eso$o ailu saraksts

\nC_prog\PGH\123. TAB
R 4 x

Parbidit pirms:

leraksts, kas atziméts sadala
Pieejamas ailes, tiek parbidits pirms §Ts

ailes ; | p
,,,,,,,,,,, T - |
Nosaukums Ailes nosaukums: tiek attélots galvenes D ’ s ‘ ‘ ‘ ‘
rinda
Ailes tips TEXT: teksta ievade

SIGN: algebriska zime + vai -

BIN: binars skaitlis

DEC: decimals, pozitivs. vesels skaitlis

(kardinalskaitlis)

HEX: heksadecimalskaitlis

INT: vesels skaitlis

LENGTH: garums (collu programmas

tiek parrékinats)

FEED: padeve (mm/min. vai 0,1 colla/

min.)

IFEED: padeve (mm/min. vai collas/min.)

FLOAT: peldo$a komata skaitlis
BOOL: patiesa vertiba

INDEX: indekss

TSTAMP: stingri definéts datuma un

laika formats

Nokluséta vertiba

Vertiba, ar kadu lauki $aja ailé ir

iepriek$ aizpildrti

Platums

Ailes platums (zimju skaits)

Primarais kods

Pirma tabulas aile

No valodas
atkarigs ailes
apzimé&jums

306

No valodas atkarigi dialogi

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



Brivi definéjamas tabulas 10.5

Veidné varat parvietoties, izmantojot pieslégtu datorpeli vai TNC
tastatdru. ParvietoSanas, izmantojot TNC tastatdru:

Tabula, kura jau ir rindas, nav iesp&jams mainit

E> tabulas Tpasibas un . Tikai tad, kad ir izdzéstas
visas rindas, Sis 1pasibas ir iespéjams mainit.
NepiecieSamibas gadijuma drosibai ieprieks
izveidojiet tabulas kopiju.

Struktiras redaktora aizvérsana

» Nospiediet programmtaustinu OK. TNC aizver redaktora
veidni un parnem izmainas. Nospiezot programmtaustinu
PARTRAUKT, visas izmainas tiek atceltas.

ParslegSanas No tabulas uz veidnes skatijumu

Visas tabulas ar datnu paplasinadjumu .TAB var apskatit vai nu
saraksta skatijuma, vai art veidnes skatjjuma.

Veidnes skatljuma ekrana kreisaja pusé TNC parada rindu

_Prog\PGM\123.TAB
v

as.898
as.999

50.001
as.g95
s0.003

numurus ar pirmas ailes saturu

Datus var mainit ekrana labaja pusé.

Sowvonswnss . H

» Nospiediet taustinu ENT vai bultinas taustinu, lai parietu uz
nakamo ievades taustinu.

» Lai izvélétos citu rindu, nospiediet zalo navigacijas taustinu

(mapes simbolu). Tad kursors parvietojas uz kreisas puses logu,

gk

— 2 |
S —oisasgeEey wa | [Keordinate (nal i S

un ar bultinu taustiniem var pariet pie izvélétas rindas. Ar zalo
navigacijas taustinu varat atkal parslégties uz ievades logu.

ATLU AKTUALE
KARTOSANA,

SLEPSANA

FORMATS PAPILDU
LAUKA

REDIGES .

SKIROSANA
REDIGES.

FUNKC.
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Programmeésana: specialas funkcijas
10.5 Brivi definéjamas tabulas

D26: TAPOPEN: brivi definéjamu tabulu atversana
Izmantojot funkciju D26: TABOPEN, var atvért jebkuru brivi
definéjamu tabulu, lai taja ierakstitu ar D27 vai to nolasttu ar D28.

Viena NC programma var bat atvérta tikai viena
tabula. Jauns ieraksts ar TABOPEN automatiski aizver
pédéjo atvérto tabulu.

Atveramas tabulas paplasinajumam jabat .TAB.

Piemeérs: atveriet tabulu TAB1.TAB, kas saglabata direktorija
TNC:\DIR1

N56 D26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Brivi definéjamas tabulas

D27: TAPWRITE: ierakstiSana brivi definéjama tabula

Ar funkciju D27: TAPWRITE iespé&jams ierakstit tabula, kura ieprieks
atvérta ar D26: TABOPEN.

Viena TABWRITE ieraksta var definét, t.i. ierakstit vairakus ailu
nosaukumus. Ailu nosaukumiem jabat apostrofos un tie jaatdala ar
komatu. Vértibu, kas TNC jaieraksta attiecigaja ailé, defingjiet Q
parametros.

levérojiet, ka funkcija D27: TABWRITE standarta
E> varianta vértibas Sobrid atvértaja tabula ieraksta
arT programmas parbaudes rezima. Ar funkciju
D18 ID992 NR16 varat vaicat, kura darba rezima
programma tiek izpildita. Ja funkcija D27 ir jaizpilda
tikai programmas izpildes rezimos, ar IEciena
komandu varat izlaist attiecigo programmas posmu
Lappuse 219.

lerakstit var tikai tabulas skait|u laukos.

Ja viena ieraksta vélaties ierakstit vairakas ailes,
ierakstamas vertibas jasaglaba secigos Q parametru
numuros.

Piemérs

Patlaban atvértas tabulas 5. rinda ierakstiet ailés radiuss, dzilums
un D. Vértibam, kas jaieraksta tabula, jabat saglabatam Q
parametros Q5, Q6 un Q7

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55 Q7 = 7,5

N56 D27: TABWRITE 5/“RADIUSS,DZILUMS,D“ = Q5
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Programmeésana: specialas funkcijas
10.5 Brivi definéjamas tabulas

D28: TAPREAD: nolasiSana no brivi definegjamam
tabulam

Ar funkciju D28:TABREAD varat nolasrtt no tabulas, kas pirms tam ir
atvérta ar D26: TABOPEN.

Viena TABREAD ieraksta var definét, t.i. nolasit, vairakus ailu
nosaukumus. Ailu nosaukumiem jabat apostrofos un tie jaatdala ar
komatu. Q parametra numurs, kura TNC jaieraksta pirma nolasrita
vertiba, jadefiné D28 ieraksta.

E> Nolasit var tikai tabulas skait|u laukus.

Ja viena ieraksta nolasat vairakas ailes, TNC
nolasitas vértibas saglaba secigos Q parametru
numuros.

Piemérs

No patlaban atvértas tabulas 6. rindas nolastt radiusa, dziluma un
D ailu véertibas. Saglabajiet pirmo vértibu Q parametra Q10 (otro
vértibu — Q11, treSo vértibu — Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/“RADIUSS,DZILUMS,D*
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.1 Funkcijas daudzasu apstradei

1.1 Funkcijas daudzasu apstradei

Saja nodala ir aprakstitas tas TNC funkcijas, kuras ir saistitas ar
daudzasu apstradi:

TNC-funkcija Apraksts Lappuse
PLANE Apstrades definéSana sagazta apstrades plakné 313
M116 Rotacijas asu padeve 335
PLANE/M128 Slipa frézéSana 334
FUNCTION TCPM TNC darbibas noteikSana, pozicion&jot rotacijas asis (M128 talaka 343
attistiba)
M126 Rotacijas asu virzisana pielagoti celam 336
M94 Rotacijas asu indikacijas vértibas samazinasana 337
M128 TNC darbibas noteik8ana, poziciongjot rotacijas asis 338
M138 Sagazamo asu izvéle 341
M144 Masinas kinematikas aprékinasana 342
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana

(programmatiras opcija 1)

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes
sagasana (programmatiras opcija 1)

levads

? Apstrades plaknes sagasanas funkcijas jaiespéjo

masinas razotajam!

-

PLANE funkciju tas pilna apjoma var izmantot tikai

masinas, kuram ir vismaz divas rotacijas asis
(darbgalds vai/un galva). Iznémums: funkciju PLANE
AXIAL varat izmantot arT tad, ja masinai ir pieejama

jeb aktiva tikai viena rotacijas ass.

PLANE funkcija (no anglu val. plane = plakne) ir efektiva funkcija,
kuru izmantojot, var definét dazados veidos sasvértas apstrades

plaknes.

Visas TNC pieejamas PLANE funkcijas apraksta vajadzigo
apstrades plakni neatkarigi no rotacijas asim, kuras patiesam ir
pieejamas konkrétaja masina. Pieejamas $adas iespéjas:

Funkcija

SPATIAL

NepiecieSamie
parametri

Tris telpiskie lenki SPA,
SPB, SPC

Programm- Lappuse

taustins

SPATIAL

317

PROJECTED

Divi projekcijas lenki
PROPR un PROMIN, ka
art rotacijas lenkis ROT

PROJECTED

319

EULER

Tris Eilera lenki
Precesija (EULPR),
Nutacija (EULNU) un
Rotacija (EULROT),

EULER

320

VECTOR

Normales vektors
plaknes definéSanai

un bazes vektors
sagaztas X ass virziena
definéSanai

VECTOR

=X

322
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiiras opcija 1)

Funkcija

PUNKTI

NepiecieSamie
parametri
Sagazamas plaknes
jebkuru tris punktu
koordinatas

Programm- Lappuse

taustins

POINTS
=] -l

324

RELATIV

Atsevisks, inkrementali
iedarbigs telpiskais
lenkis

REL. SPA.

326

AXIAL

Ne vairak par trim
absoldtiem vai
inkrementaliem asu
lenkiem A, B, C

RAXIAL

327

RESET

314

PLANE funkcijas
atiestatiSana

RESET

316

PLANE funkcijas parametra definicija ir sadalita divas

dalas:

m plaknes geometriska definicija, kas katrai no
pieejamam PLANE funkcijam ir atSkiriga;

® PLANE funkcijas pozicionéSanas norise, kas ir
redzama neatkarigi no plaknes definicijas un ir
identiska visam PLANE funkcijam, skatiet "PLANE
funkcijas pozicionéSanas norises noteikSana",

Lappuse 329

Ja sagazta apstrades plakne ir aktiva, faktisko
poziciju parnems$anas funkcija nav iespéjama.
Ja PLANE funkciju izmanto vienlaikus ar aktivizétu
M120, TNC automatiski atce| radiusa korekciju un

[Tdz ar to arT funkciju M120.

PLANE funkcijas pamata vienmér atiestatiet ar PLANE
RESET. levadot visos PLANE parametros 0, funkcija

netiek pilntba atiestatita.

Ja ar funkciju M138 ir ierobezots sagazamo asu
skaits, tadéjadi var tikt ierobezotas masinas

sagasanas iespé€jas.

PLANE funkcijas var izmantot tikai ar instrumenta asi

Z.

TNC atbalsta apstrades plaknes sagasanu tikai ar

varpstas asi Z.
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2
(programmatiras opcija 1)

PLANE funkcijas definéSana

SPEC > Atveriet programmtaustinu rindu ar specialajam FETEERETD T TITTT T
FCT fUnkCijém Plakne virs telpiska lenka

APSTR. » PLANE funkcijas izvéle: nospiediet

%333 671 *
N1 630 G17 X+ V+0 Z-25+
Nz Ga1 X+15@ v+100 Z+@x

Fod

Wiririsied programmtaustinu SAGAZT APSTR. PLAKNI:

TNC programmtaustinu rinda parada pieejamas
definicijas iespéjas

i
)

INosgsasss %333 671 *

50

RESET

NS

160
o
s

VECTOR

‘@

spaTIAL | PROJECTED |  EULER

=

REL. SPA.

Funkcijas izvéle

» Vajadzigo funkciju izvélieties ar programmtaustinu: TNC turpina
dialogu un pieprasa nepiecieSamos parametrus

Pozicijas radijums

Progrannesana

Tiklidz ir aktiva jebkura PLANE funkcija, TNC papildu statusa Hanuslais rezims

radijuma parada aprékinato telpisko lenki (skatiet att€lu). Parasti

TNC iek&é&ji vienmeér rékina atpakal uz telpisko lenki, neatkarigi no "B
izmantotas PLANE funkcijas. 150000 e MR 0
N o . . . o AP TT ey
Atlikusa cela rezima (ATL.CELS) TNC, veicot sagasanu (rezims B T [ e :
. — - — — — e e g = +0.000 |o-TAs +0.c0c0 DR-TAB  +e.eccee R o |
MOVE vai TURN) rotacijas asT, parada celu [1dz definétajai (jeb b _-e-6e0 ot-ren o000 |
aprékinatajai) rotacijas ass beigu pozicijai. ’ ¥
o o Yo
NOM. o T 5 2/ s 2000 |o \ises pGM:
— ®% XCNm1 P1 -T1 &
8% YCNml 89:13
staruss | staruss | staruss | STATSS | sraruss ‘ - ‘ -
parskars | poz.ano. | mstRUM. | nooR® | G pagan. =
315
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana

(programmatiiras opcija 1)

PLANE funkcijas atiestatiSana

SPEC
FCT

SPECIALA
TNC
FUNKC.

APSTR.
PLAKNES
VIRZISANA

RESET

MOVE

=

316

4

Atveriet programmtaustinu rindu ar specialajam
funkcijam

Izvélieties TNC 1pasas funkcijas: nospiediet
programmtaustinu TPASAS TNC FUNKC.

PLANE funkcijas izvéle: nospiediet
programmtaustinu SAGAZT APSTR. PLAKNI:
TNC programmtaustinu rinda parada pieejamas
definicijas iespéjas

IzvElieties atiestatiSanas funkciju: IT1dz ar to PLANE
funkcija ir iek3&ji atiestatita, tacu aktuala ass
pozicija nemainas

Nosakiet, vai TNC ir automatiski javirza sagazamas
asis pamata pozicija (MOVE vai TURN) vai né
(STAY), skatiet "Automatiska sasversana: MOVE/
TURN/STAY (ievade obligata)", Lappuse 329

Pabeidziet ievadi: nospiediet taustinu END

Funkcija PLANE RESET pilnigi atiestata akiivo PLANE
funkciju vai aktivo ciklu G80 (lenkis = 0 un funkcija nav
aktivizéta). Dubultas definicijas nav nepiecieSamas.

NC ieraksts
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2
(programmatiras opcija 1)

Apstrades plaknes definéSana ar telpisko lenki:
PLANE SPATIAL

Pielietojums

Telpiskie lenki definé apstrades plakni, nosakot I1dz trim
apgriezieniem ap koordinatu sistému, turklat Sim noldkam ir divi
skatu punkti, kas vienmér dod identisku rezultatu.

® Apgriezieni ap masinas fikséto koordinatu sistemu:
Apgriezienu seciba: vispirms ap masinas asi C, tad ap maSinas
asi B, tad ap masinas asi A.

®m  Apgriezieni ap attiecigi sasvérto koordinatu sistemu:
Apgriezienu seciba: vispirms ap masinas asi C, tad ap pagriezto
asi B, tad ap pagriezto asi A. ST darbibu seciba parasti ir vieglak
saprotama, jo koordinatu sistémas grieSanos vieglak konstatét,
ja viena grieSanas ass ir fikséta.

E> Pirms programmeésanas ievérojiet

Vienmeér defingjiet visus tris telpiskos lenkus SPA,
SPB un SPC, arf, ja viens no lenkiem ir 0.
FunkcionéSanas veids I1dzinas tam, kads ir 19. cikla,
ja ievades 19. cikla no ma$inas puses ir iestatitas uz
telpiska lenka ievadi.
PozicionéSanas norises parametru apraksts:
skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteikSana", Lappuse 329.
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiras opcija 1)

levadamie parametri
SPATTAL > Telpiskais lenkis A?: grieSanas lenkis SPA ap

masinas fikséto asi X (skatiet attélu augsa pa
labi). levades datu diapazons no -359,9999° Iidz
+359,9999°

» Telpiskais lenkis B?: grieSanas lenkis SPB ap
masinas fikséto asi Y (skatiet attélu augsa pa
labi). levades datu diapazons no -359,9999° Iidz
+359,9999°

> Telpiskais lenkis C?: grieSanas lenkis SPC ap
masinas fikséto asi Z (skatiet attélu augsa pa
labi). levades datu diapazons no -359,9999° Ilidz
+359,9999°

» Turpindjums ar pozicionéSanas Tpasibam,
skatiet "PLANE funkcijas pozicioné$anas norises
noteik§ana", Lappuse 329

Izmantotie saisinajumi

Saisinajums Nozime

SPATIAL No anglu val. spatial = telpisks

SPA spatial A: grieSanas ap X asi

SPB spatial B: grieSanas ap Y asi

SPC spatial C: grieSanas ap Z asi
NC ieraksts
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
T4E o000
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2
(programmatiras opcija 1)

Apstrades plaknes definéSana ar projekcijas lenki:
PLANE PROJECTED

Pielietojums

Projekcijas lenkis definé apstrades plakni, noradot divus lenkus,
ko var aprékinat ar 1. koordinatu plaknes (Z/X — instrumenta Z
asij) un 2. koordinatu plaknes (Y/Z - instrumenta Z asij) projekciju
definéjamaja apstrades plakné.

E> Pirms programmeésanas ievérojiet
Projekcijas lenkus var izmantot tikai tad, ja lenku
definicijas attiecas uz taisnstira kvadru. Pretéja
gadijuma sagatave var deforméties.
PozicionéSanas norises parametru apraksts:
skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteik§ana", Lappuse 329.

levadamie parametri

PROJECTED » 1. koordinatu plaknes proj. lenkis?: sagaztas
apstrades plaknes projicétais lenkis fiksétas

masinas koordinatu sistémas 1. koordinatu plakné
(Z/X — instrumenta Z asij, skatiet attélu augsa pa
labi). levades datu diapazons no -89.9999° [idz
+89.9999°. 0° ass ir aktivas apstrades plaknes
galvena ass (X, ja instrumenta ass ir Z, pozitivais
virziens, skatiet attélu augsa pa labi)

» 2. koordinatu plaknes proj. lenkis?: projicétais
lenkis fiksétas masinas koordinatu sistémas
2. koordinatu plakné (Y/Z, ja instrumenta ass
ir Z, skatiet attélu augsa pa labi). levades datu
diapazons no -89.9999° lidz +89.9999°. 0° ass
ir aktivas apstrades plaknes blakusass (Y, ja
instrumenta ass ir Z)

> Sagaztas plaknes lenkis ROT?: sagaztas
koordinatu sistémas grieSanas ap sagazto
instrumenta asi (péc batibas atbilst rotacijai ar 10.
ciklu GRIESANAS). Ar rotacijas lenki var vienkarsi
noteikt apstrades plaknes galvenas ass virzienu
(X, ja instrumenta ass ir Z, Z, ja instrumenta ass
ir Y, skatiet attélu vida pa labi). levades datu
diapazons no -360° I1dz +360°

» Turpindjums ar pozicionéSanas Tpasibam,
skatiet "PLANE funkcijas pozicioné$anas norises
noteik§ana", Lappuse 329

NC ieraksts
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiiras opcija 1)

Izmantotie saisinajumi:

PROJECTED No ang|u val. projected = projicéts
PROPR principle plane: galvena plakne
PROMIN minor plane: blakus plakne
PROMIN No ang|u val. rotation = rotacija

Apstrades plaknes definéSana ar Eilera lenki:
PLANE EULER

Pielietojums

Eilera lenki definé apstrades plakni, izmantojot ne vairak ka tris
apgriezienus ap attiecigo sasverto koordinatu sistému. Sos tris
Eilera lenkus ir defingjis Sveices matematikis Eilers. Parnesot uz
masinas koordinatu sistému, rodas $adas nozimes:

precesijas lenkis: koordinatu sistémas grieSana ap Z asi
EULPR

nutacijas lenkis: koordinatu sistémas grieSana ap X asi,
EULNU kas sagriezta ar precesijas lenki;
rotacijas lenkis: sagaztas apstrades plaknes grieSana ap
EULROT sagazto Z asi

E> Pirms programmeésanas ievérojiet
PozicionéSanas norises parametru apraksts:
skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteik§ana", Lappuse 329.
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2
(programmatiras opcija 1)

levadamie parametri

PROJECTED

NC ieraksts

> GrieS.lenkis pamatkoordinatu plakne?: grieSanas

lenkis EULPR ap Z asi (skatiet attélu augsa pa

labi). levérojiet:

® |evades datu diapazons ir no -180,0000° Iidz
180,0000°

m (0°assirXass

Instrumenta ass sagazuma lenkis?: koordinatu
sistémas sagazuma lenkis EULNUT ap X asi, kas
sagriezta ar precesijas lenki (skatiet attélu vida pa
labi). levérojiet:

® |evades datu diapazons ir no 0° [idz 180,0000°
m (Q°assirZass

Sagaztas plaknes ROT lenkis?: sagaztas
koordinatu sistémas pagrieSana EULROT ap
sagazto Z asi (péc batibas atbilst rotacijai ar 10.
ciklu GRIESANAS). Ar rotacijas lenki vienkarsi var
noteikt X ass virzienu sagaztaja apstrades plakné
(skatiet attélu leja pa labi). levérojiet:

® |evades datu diapazons ir no 0° [idz 360.0000°

m (0°assirXass

» Turpinajums ar pozicionéSanas Tpasibam,

skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteik§ana", Lappuse 329

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana

(programmatiiras opcija 1)

Izmantotie saisinajumi
Saisinajums  Nozime

EULER Sveices matematikis, kas defingjis ta sauktos
Eilera lenkus

EULPR Precesijas lenkis: lenkis, kas apraksta
koordinatu sistémas grieSanos ap Z asi

EULNU Nutacijas lenkis: lenkis, kas apraksta
koordinatu sistémas grieSanos ap X asi, kas
sagriezta ar precesijas lenki

EULROT Rotacijas lenkis: lenkis, kas apraksta
sagaztas apstrades plaknes grieSanos ap
sagazto Z asi

Apstrades plaknes definésSana ar diviem vektoriem:
PLANE VECTOR

Pielietojums

Apstrades plaknes definéSanu ar diviem vektoriem var izmantot
tad, ja jasu CAD sistéma var aprékinat sagaztas apstrades
plaknes bazes vektoru un normales vektoru. Norméta ievade nav
nepiecieSama. NorméSanu TNC aprékina iek$gji, ta lai var ievadtt
vértibas robezas no -9.999999 Iidz +9.999999.

Apstrades plaknes definicijai nepiecieSamais bazes vektors ir
definéts ar komponentiem BX, BY un BZ (skatiet att€élu augsa pa
labi). Normales vektors ir definéts ar komponentiem NX, NY un NZ.

E> Pirms programmésanas ievérojiet

Bazes vektors nosaka galvenas ass virzienu
sagaztaja apstrades plakné, normales vektoram
sagaztaja apstrades plakné jaatrodas vertikali un
tadéjadi janosaka tas novietojums.
No jasu ievaditajam vértibam TNC iek3é&ji aprékina
ikreiz normétos vektorus.
Pozicioné$anas norises parametru apraksts:
skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteikSana", Lappuse 329.
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2

(programmatiras opcija 1)

levadamie parametri

VECTOR

=,

—

NC ieraksts

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Izmantotie saisinajumi

>

Bazes vektora X komponents?: bazes vektora

B komponents X BX (skatiet attélu augsa pa

labi). levades datu diapazons: no -9.9999999 Ilidz
+9.9999999

Bazes vektora Y komponents?: bazes vektora

B komponents Y BY (skatiet attélu augsa pa
labi). levades datu diapazons: no -9,9999999 Iidz
+9,9999999

Bazes vektora Z komponents?: bazes vektora B
komponents Z BZ (skatiet attélu augsa pa labi).
levades datu diapazons: no -9,9999999 lidz
+9,9999999

Normales vektora X komponents?: normales
vektora N komponents X NX (skatiet attélu vida pa
labi). levades datu diapazons: no -9,9999999 Iidz
+9,9999999

Normales vektora Y komponents?: normales
vektora N komponents Y NY (skatiet att€lu vida pa
labi). levades datu diapazons: no -9,9999999 Iidz
+9,9999999

Normales vektora Z komponents?: normales
vektora N komponents Z NZ (skatiet attélu vida pa
labi). levades datu diapazons: no -9,9999999 Iidz
+9,9999999

Turpinajums ar pozicionéSanas Tpasibam,

skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteik§ana", Lappuse 329

Saisinajums  Nozime

VECTOR Angliski vector — vektors

BX, BY, BZ Bazes vektors: X, Y un Z komponenti
NX, NY, NZ Normales vektors: X, Y un Z komponenti
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiiras opcija 1)

Apstrades plaknes definésana ar trim punktiem:
PLANE POINTS

Pielietojums

Apstrades plakni viennozimigi var definét, noradot jebkurus tris
S1s plaknes punktus no P1 lidz P3. ST iespéja realizéta funkcija
PLANE POINTS.

P3

E> Pirms programmésanas ievérojiet
Savienojums no 1. punkta [1dz 2. punktam nosaka

sagaztas galvenas ass virzienu (X - instrumenta asij
Z).
Sasvértas instrumentu ass virzienu nosakiet ar 3.
punkta poziciju attieciba pret savienojuma Iniju
starp 1. punktu un 2. punktu. Ar labas rokas principa
palidzibu (TkSkis = X ass, raditajpirksts = Y ass,
vidéjais pirksts = Z ass, skatiet attélu pa labi augsa):
TkSkis (X ass) rada no 1. punkta 2. uz punktu,
raditajpirksts (Y ass) rada paraléli sasvértajai Y
asij 3. punkta virziena. Tad vidéjais pirksts rada
sasveértas instrumentu ass virziena.

Tris punkti definé plaknes slipumu. TNC nemaina
aktiva nulles punkta stavokli.

PozicionéSanas norises parametru apraksts:
skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteik§ana", Lappuse 329.
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2
(programmatiras opcija 1)

levadamie parametri
poINTS » 1. plaknes punkta X koordinata?: 1. plaknes

NC ieraksts

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Izmantotie saisinajumi

Saisinajums
POINTS

punkta X koordinata P1X (skatiet attélu augsa pa
labi)

1. plaknes punkta Y koordinata?: 1. plaknes
punkta Y koordinata P1Y (skatiet attélu aug$a pa
labi)

1. plaknes punkta Z koordinata?: 1. plaknes
punkta Z koordinata P1Z (skatiet att€élu augsa pa
labi)

2. plaknes punkta X koordinata?: 2. plaknes
punkta X koordinata P2X (skatiet att€lu vida pa
labi)

2. plaknes punkta Y koordinata?: 2. plaknes
punkta Y koordinata P2Y (skatiet attélu vidd pa
labi)

2. plaknes punkta Z koordinata?: 2. plaknes
punkta Z koordinata P2Z (skatiet attélu vida pa
labi)

3. plaknes punkta X koordinata?: 3. plaknes
punkta X koordinata P3X (skatiet att€lu leja pa labi)
3. plaknes punkta Y koordinata?: 3. plaknes
punkta Y koordinata P3Y (skatiet attélu leja pa labi)
3. plaknes punkta Z koordinata?: 3. plaknes
punkta Z koordinata P3Z (skatiet att€lu leja pa labi)
Turpinajums ar pozicionéSanas Tpasibam skatiet
"Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen"

Nozime

Angliski points = punkti
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiiras opcija 1)

Apstrades plaknes definésana ar vienu inkrementalu
telpisku lenki: PLANE RELATIVE

Pielietojums

Inkrementalo telpisko lenki izmantojiet tad, ja jau aktivizéta sagazta
apstrades plakne ir jasagaz par vél vienu apgriezienu. Piemeérs:
45° fazes pievienoSana sagaztai plaknei.

E> Pirms programmeésanas ievérojiet
Definétais lenkis vienmér darbojas attieciba uz aktivo
apstrades plakni neatkarigi no ta, ar kadu funkciju ta
aktivizéta.

Vienu péc otras var ieprogrammét neierobezotu
skaitu PLANE RELATIVE funkciju.

Ja vélaties tikt atpakal taja apstrades plakné, kas bija SPA - SPB - SPC
aktiva pirms PLANE RELATIVE funkcijas, tad defingjiet

PLANE RELATIVE ar to paSu lenki, taCu ar pretéju

algebrisko zimi.

Ja funkcija PLANE RELATIVE tiek izmantota uz
nesagaztas apstrades plaknes, vienkarsi pagrieziet
nesagazto plakni par telpisko lenki, kas definéts
PLANE funkcija.

PozicionéSanas norises parametru apraksts:
skatiet "PLANE funkcijas pozicioné$anas norises
noteik§ana", Lappuse 329.

levadamie parametri

REL. sPA. > Inkrementalais lenkis?: telpiskais lenkis, par kadu
B turpmak jasasver aktiva apstrades plakne (skatiet
attélu pa labi aug$a). Asi, ap kuru javeic sagasana,
izv€lieties ar programmtaustinu. levades datu
diapazons: no -359.9999° lidz +359.9999°
» Turpindjums ar pozicionéSanas Tpasibam,
skatiet "PLANE funkcijas pozicionéSanas norises
noteik§ana", Lappuse 329

Izmantotie saisinajumi

SPA - SPB - SPC

Saisinajums Nozime

RELATIV Angliski relative = attiecinats uz
NC ieraksts

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2

(programmatiras opcija 1)

Apstrades plakne ar ass lenki: PLANE AXIAL (funkcija

FCL 3)

Pielietojums

Funkcija PLANE AXIAL definé gan apstrades plaknes poziciju, gan
rotacijas asu nominalas koordinatas. Loti vienkarsi o funkciju ir

izmantot masinas ar taisnlenka kinematiku un ar kinematiku, kura ir

aktiva tikai viena rotacijas ass.

o

4

=

Funkciju PLANE AXIAL var izmantot arT tad, ja
masina ir aktiva tikai viena rotacijas ass.

Ja masinai ir atlautas telpiska lenka definicijas,
funkciju PLANE RELATIV var izmantot péc
PLANE AXIAL. levérojiet jusu iekartas lietoSanas
rokasgramatu.

Pirms programmeésanas ievérojiet

levadiet tikai tos asu lenkus, kadi faktiski pastav
masing, jo pretéja gadijuma TNC parada kltdas
pazinojumu.

Ar PLANE AXIAL definétas rotacijas asu koordinatas

darbojas modali. Dubultas definicijas sakartojas

viena virs otras un ir atlauta inkrementala ievade.

Lai atiestatitu funkciju PLANE AXIAL, izmantojiet
funkciju PLANE RESET. AtiestatiSana, ievadot 0O,
nedeaktivizé PLANE AXIAL.

Funkcijas SEQ, TABLE ROT un COORD ROT
nedarbojas apvienojuma ar PLANE AXIAL.
Pozicioné$anas norises parametru apraksts:
skatiet "PLANE funkcijas pozicioné$anas norises
noteikSana", Lappuse 329.
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiiras opcija 1)

levadamie parametri

AxTAL > Ass lenkis A?: ass lenkis, kada paredzéts sasvert
A asi. Ja ievadits inkrementali, tad lenkis, par kadu
paredzéts sasvert A asi no pasreizéjas pozicijas.
levades datu diapazons: no -99999,9999° lidz
+99999,9999°

» Ass lenkis B?: ass lenkis, kada paredzéts sasvért
B asi. Ja ievadits inkrementali, tad lenkis, par kadu
no pasreizéjas pozicijas paredzéts sasvért B asi.
levades datu diapazons: no -99 999,9999° Iidz
+99 999,9999°

> Ass lenkis C?: ass lenkis, kada paredzéts sasvért
C asi. Ja ievadits inkrementali, tad lenkis, par kadu
no pasreizéjas pozicijas paredzéts sasvért C asi.
levades datu diapazons: no -99 999,9999° Iidz

+99 999,9999° .
- L R NC ieraksts
» Turpinajums ar pozicionéSanas Tpasibam,
skatiet "PLANE funkcijas pozicioné$anas norises 5 PLANE AXIAL B-45 .....

noteik§ana", Lappuse 329

Izmantotie saisinajumi
Saisinajums Nozime

AXIAL Angliski axial = ass forma
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2
(programmatiras opcija 1)

PLANE funkcijas pozicionéSanas norises noteikSana

Parskats

Neatkarigi no ta, kddu PLANE funkciju izmantojat, pozicionéSanas

norisei, lai definétu sagazto apstrades plakni, vienmeér ir pieejamas

8adas funkcijas:

B gutomatiska sagasana

®  Alternativu sagasanas iespéju izvéle (nav pieejams ar PLANE
AXIAL)

B TransforméSanas veida izvéle (nav pieejams ar PLANE AXIAL)

Automatiska sasvérSana: MOVE/TURN/STAY (ievade obligata)

Péc tam, kad ievaditi visi parametri plaknes definé$anai, janosaka,

ka rotacijas asis jasagaz atbilstosi aprékinatajam asu vértibam:

» PLANE funkcijai rotacijas asis atbilstosi
aprekinatajam asu vertibam jasagaz automatiski,
turklat nemainoties relativajai pozicijai starp
sagatavi un instrumentu. TNC veic izlidzinoSas
kustibas linearajas asis.

» PLANE funkcijai rotacijas asis atbilstosi

MOVE
MOVE

TURN

aprékinatajam asu vértibam jasagaz automatiski,
turklat tiek pozicionétas tikai rotacijas asis. TNC
neveic izlidzino$as kustibas linearajas asis

» Rotacijas asis ta sagadz nakamaja, atseviskaja
pozicionésanas ieraksta

TURN L@(}

STRY

STAY
=

Ja ir izvéléta opcija MOVE (PLANE funkcijai jasasver automatiski
ar izlidzino$o kustibu), jadefiné art divi talak izskaidrotie parametri
GrieSanas punkta attalums no instr. smailes un Padeve? F=.

Ja izvéléta opcija TURN (PLANE funkcijai automatiski javeic
sagasana bez izlidzinosas kustibas), vél jadefiné talak izskaidrotais
parametrs Padeve? F=.

Ka alternativu tieSi ar skaitlisku vértibu definétai padevei F
sasvérsanas kustibu var uzdot izpildit arT ar FMAX (&trgaita) vai
FAUTO (padeve no TOOL CALL Tieraksta).

'm‘_D 'mﬂ ’HID
y

Ja funkciju PLANE AXIAL izmanto apvienojuma
ar STAY, rotacijas asis jasagaz atseviska
pozicionéSanas ieraksta péc PLANE funkcijas.
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiiras opcija 1)

> Griesanas punkta attalums no instr. smailes (inkrementali):
TNC sasver instrumentu (darbgaldu) ap instrumenta smaili. Ar
parametru ATT parlieciet sagasanas kustibas grieSanas punktu
attieciba pret instrumenta smailes aktualo poziciju.

& 1777

=

' leverojiet!
® Ja instruments pirms sagasanas atrodas

o noraditaja attaluma lidz sagatavei, tad
instruments arT péc sagasanas, skatoties relativi,
atrodas taja pat pozicija (skatiet attélu vida pa
labi, 1 = ATTAL)

® Ja instruments pirms sagasanas neatrodas

noraditaja attaluma no sagataves, tad péc
sagasanas, skatoties relativi, instrumenta pozicija
bils ar nobidi no sdkotnéjas pozicijas (skatiet
attélu leja pa labi, 1 = ATTAL)

» Padeve? F=: trajektorijas atrums, ar kaddu nepiecieSams sasveért
instrumentu

» Atvirzisanas garums instr. asi?: atvirziSanas cel$S MB, ir
spéka inkrementali no aktualas instrumenta pozicijas aktivaja
instrumenta ass virziena, kuram TNC pievirza pirms sagasanas
procesa. Ar MB MAX instruments virzas Iidz pozicijai 1si pirms
programmatiras gala slédza
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2
(programmatiras opcija 1)

Rotacijas ass sagasana atseviska ieraksta

Ja vélaties sagazt rotacijas asis atsevidka pozicionéSanas ieraksta
(izveléta opcija STAY ), rikojieties $adi:

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Veiciet instrumenta priek$pozicionésanu t3, lai
o sasverot nevarétu notikt sadursme starp instrumentu

un sagatavi (patronu).

v

Izvélieties jebkuru PLANE funkciju, automatisko sasvérSanu
defingjiet ar STAY. Veicot apstradi, TNC aprékina masinai
pieejamo rotacijas asu pozicionésanas vértibas un saglaba tas
sistémas parametros Q120 (A ass), Q121 (B ass) un Q122 (C
ass).

» Pozicionésanas ierakstu defingjiet ar TNC aprékinatajam lenku
vértibam.

NC ierakstu pieméri: sagazt masinu ar C apalo galdu un A sagazamo galdu telpiskaja lenki B+45°
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Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.2 PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana
(programmatiiras opcija 1)

Alternativo sagasanas iespéju izvéle: SEQ +/- (ievade péc

izvéles)

No jasu definéta apstrades plaknes stavokla TNC jaaprékina tam

atbilsto$a jusu masinas rotacijas asu pozicija. Parasti rodas divas

risindjuma iespéjas.

Ar slédzi SEQ iestatiet, kurs risindjums TNC jaizmanto:

®m SEQ+ pozicioné Master asi ta, lai ta veidotu pozitivu lenki.
Master ass ir 1. rotacijas ass, skatoties no instrumenta, vai

pédéja rotacijas ass, skatoties no galda (atkariba no masinas
konfiguracijas, skatiet arT attélu augsa pa labi).

B SEQ- pozicioné Master asi ta, lai ta veidotu negativu lenki

Ja ar SEQ izvélétais risinajums neatrodas masinas parvietoSanas
zona, TNC parada k|Gdas pazinojumu Lenkis nav atlauts.

Izmantojot funkciju PLANE AXIS, slédzis SEQ
nedarbojas.
[ ]

1 TNC vispirms parbauda, vai abas risindjumu iespé€jas atrodas
rotacijas asu parvietoSanas zona

2 Jatair, TNC izvélas to risinajumu, kas sasniedzams pa 1sdko
celu

3 Ja parvietoSanas zona atrodas tikai viens risindjums, tad TNC
izmanto 3o risinajumu

4 Ja neviens risinajums neatrodas parvietoSanas zona, TNC
parada klddas zinojumu Lenkis nav atlauts

Ja SEQ netiek definéts, TNC risindjumu nosaka $adi:
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PLANE funkcija: apstrades plaknes sagasana 11.2

(programmatiras opcija 1)

Piemérs masinai ar apalo darbgaldu C un sagazamo darbgaldu
A. leprogrammeéta funkcija: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC

+0
Gala slédzis Sakuma pozicija SEQ Ass pozicijas rezultats
Nav A+0, C+0 nav progr. A+45, C+90
Nav A+0, C+0 + A+45, C+90
Nav A+0, C+0 - A-45, C-90
Nav A+0, C-105 nav progr. A-45, C-90
Nav A+0, C-105 + A+45, C+90
Nav A+0, C-105 - A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 nav progr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Kludas pazinojums
Nav A+0, C-135 + A+45, C+90
Transformacijas veida izvéle (ievade péc izvéles)
Masinam, kuram ir C apalais galds, pieejama funkcija, ar kuru var
noteikt transformacijas veidu:
RoT » COORD ROT nosaka, ka PLANE funkcijai tikai
TL, koordinatu sistéma japagriez definétaja sagazuma
COORD ROT

ROT

)

lenkT. Apalais galds netiek kustinats, grieSanas
kompensacija notiek aritmétiski.

» TABLE ROT nosaka, ka apalais galds ar funkciju
PLANE ir japozicioné definétaja sagazuma lenkT.
Kompensacija notiek, griezot sagatauvi.

Izmantojot funkciju PLANE AXIAL, funkcijas COORD
ROT un TABLE ROT nedarbojas.

Ja funkciju TABLE ROT izmantojat vienlaikus ar
pamata rotaciju un sagazuma lenki 0, TNC sagaz
darbgaldu lenkT, kas definéts pamata rotacijas
iestatijumos.
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.3 Slipa frezésana sasverta plakné(programmaturas opcija 2)

11.3  Slipa frezéSana sasverta
plakné(programmatiras opcija 2)

Funkcija

Apvienojuma ar jaunajam PLANE funkcijam un M128 sagazta
apstrades plakné var veikt slipo frézéSanu. Sim nolikam
pieejamas divas definicijas iespéjas:

m Slipa frézésana, virzot rotacijas asi inkrementali

® Slipa frézéSana ar normales vektoriem

Slipa frézéSana sagazta plakné darbojas tikai ar

E> radiusa frézém. 45° Sarnirsavienojuma galvinam/
sagazamajiem galdiem slipas frézéSanas lenki var
definét art ka telpisko lenki. Sim nolikam izmantojiet
skatiet "FUNCTION TCPM (programmatdras opcija
2)", Lappuse 343.

Slhipa frezésana, virzot rotacijas asi inkrementali
» Instrumenta izvirziSana
» M128 aktivizéSana

» Jebkuras PLANE funkcijas definéSana, nemot véra
pozicionésanas norisi

» Inkrementala parvietoSana vélamaja savérsuma lenkl
atbilstoSaja asT ar taisnes ierakstu

NC ierakstu piemeéri
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Papildu funkcijas rotacijas asim

1.4 Papildu funkcijas rotacijas asim

Padeve mm/min rotacijas asim A, B, C:
M116 (programmatiiras opcija 1)

Standarta darbiba

TNC interpreté ieprogrammeéto rotacijas ass padevi grados minité
(ka milimetru programmas, ta collu programmas). Tatad padeve
pa trajektoriju ir atkariga no instrumenta viduspunkta attaluma Iidz
rotacijas ass centram.

Jo lielaks klast Sis attalums, jo lielaka trajektorijas padeve.

Padeve mm/min. rotacijas asim ar M116

masinas geometrija.

<> M116 darbojas tikai ar apalo un rotéjoSo darbgaldu.
Ar Sarnirsavienojuma galvam M116 nevar izmantot.
Ja masina aprikota ar darbgalda/galvas kombinaciju,
tad TNC ignoré rotacijas asis ar Sarnirsavienojuma
galvinam.
M116 ir spéka arT tad, ja ir aktiva sasverta apstrades
plakne, un kombinacija ar M128, ja rotacijas asis ir
izvélétas ar funkciju M138, skatiet "Sagazamo asu
izvéle: M138", Lappuse 341. M116 tad iedarbojas
tikai uz rotacijas asim, kuras nav izvélétas ar M138.

? Masinas razotajam kinematikas apraksta ir jadefiné

TNC interpreté rotacijas ass ieprogramméto padevi milimetros
minaté (vai 1/10 collas/min.). Turklat ieraksta sakuma TNC
attiecigaja bridi aprékina 37 ieraksta padevi. leraksta apstrades
laika padeve rotacijas asij nemainas, ta notiek ari tad, ja
instruments pavirzas uz rotacijas ass centru.

Darbiba

M116 darbojas apstrades plakné. Ar M117 atiestata M116;
programmas beigas art M116 beidz darboties.

M116 sak darboties ieraksta sakuma.
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.4 Papildu funkcijas rotacijas asim

Rotacijas asu virziSana optimizéti celam: M126
Standarta darbiba

TNC darbiba, pozicionéjot rotacijas asis, ir no
masinas atkariga funkcija. levérojiet jlsu iekartas
3B lietoSanas rokasgramatu.

TNC standarta darbiba, poziciong&jot rotacijas asis, kuru indikacija
ir samazinata Iidz verttbam, kas mazakas par 360°, ir atkariga no
masinas parametra shortestDistance (300401). Taja ir noteikts,
vai TNC ieprogrammeétajai pozicijai japievirzas atbilstosi mérka
pozicijas un faktiskas pozicijas starpibai vai art tai vienmér (art bez
M126) japievirzas pa 1sako celu. Pieméri:

Faktiska pozicija Nominala VirziSanas ce|$
pozicija

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Darbiba ar M126

TNC ar M126 pa 1sdko celu virza rotacijas asi, kuras radijums ir
samagzinats lidz vertibam zem 360°. Pieméri:

Faktiska pozicija Nominala Virzisanas ce|s
pozicija
350° 10° +20°
10° 340° -30°
Darbiba

M126 sak darboties ieraksta sakuma.

Ar M127 atiestatiet M126; programmas beigas vairs nav spéka art
M126.
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Papildu funkcijas rotacijas asim

Rotacijas ass indikacijas samazinasana lidz veértibai,
kas mazaka par 360°: M94
Standarta darbiba

TNC virza instrumentu no aktualas lenka vértibas I1dz
ieprogrammeétajai lenka vértibai.

Piemers:

Aktuala lenka vértiba: 538°
leprogrammeéta lenka vértiba: 180°
Faktiskais virzisanas cels: -358°

Darbiba ar M94

leraksta sakuma TNC samazina aktualo lenka vértibu [1dz vértibai,
kas neparsniedz 360°, un tad virzas uz ieprogramméto vértibu. Ja
aktivas vairakas rotacijas asis, M94 samazina visu rotacijas asu
radijumu. Alternativa varianta aiz M94 varat ievadit rotacijas asi.
Péc tam TNC samazina tikai 81s ass radijumu.

NC ierakstu piemeéri
Visu aktivo rotacijas asu radijumu vértibu samazinasana:

N50 M94 *

Tikai C ass radijuma vértibas samazinasana:
N50 M94 C *

Visu aktivo rotacijas asu radijumu samazinasana un beigas —
virzisanas ar C asi uz ieprogramméto vértibu:

N50 GOO C+180 M94 *

Darbiba

M94 darbojas tikai taja programmas ieraksta, kura M94
ieprogrammeéta.
M94 sak darboties ieraksta sdkuma.
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.4 Papildu funkcijas rotacijas asim

Instrumenta smailes pozicijas saglabasana,
pozicionéjot sagazamas asis (TCPM): M128
(programmatiras opcija 2)

Standarta darbiba

TNC parvieto instrumentu apstrades programma definétajas
pozicijas. Ja programma mainas vienas sagazamas ass pozicija,
jaaprékina no ta izrieto$a novirze linearajas asts un parvietoana
javeic pozicionéSanas ieraksta.

Darbiba ar M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Masinas razotajam kinematikas apraksta ir jadefiné
masinas geometrija.

N4

Ja programma mainas vadamas sagaZzamas ass pozicija, rotacijas
procesa laika instrumenta smailes pozicija paliek nemainiga
attieciba pret sagatavi.

' Uzmanibu! Sagataves apdraudéjums!
Sagazamajam asim ar Hirth sazobi: sagazamo asu
o poziciju mainiet tikai péc instrumenta atvirzisanas.

Pretéja gadijuma, izvirzoties no sazobes, var
veidoties kontlras deforméacijas.

Aiz M128 vél varat ievadtt padevi, ar kadu TNC veiks izlidzinoSas
kustibas linearajas as's.

Ja programmas izpildes laika vélaties mainit sagazamas ass
stavokli ar rokratu, izmantojiet M128 apvienojuma ar M118. Rokrata
pozicionéSanas parklasanas notiek, ja masinas fiksétaja koordinatu
sistéma ir aktiva M128.

Pirms pozicionéSanas ar M91 vai M92 un pirms T
ieraksta: atiestatiet M128.

Lai izvairttos no kontdru defektiem, ar M128 drikst
izmantot tikai radiusa frézi.

Instrumenta garumam jaattiecas uz radiusa frézes
lodes centru.

Ja ir aktiva M128, tad statusa radijuma TNC parada
simbolu TCPM.
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Papildu funkcijas rotacijas asim

M128, izmantojot sagazamos darbgaldus

Ja aktivas M128 gadijuma ieprogrammé sagazama galda

kustibu, tad TNC atbilstoSi pagriez koordinatu sistému. Pagrieziet,
pieméram, C asi par 90° (pozicionéjot vai ar nulles punkta nobidi)
un tad ieprogrammeéjiet kustibu X ast; TNC veiks kustibu masinas Y
asl.

TNC transformé arT noteikto atsauces punktu, kurs tiek parvietots ar
apala darbgalda kustibu.

M128 trisdimensiju instrumenta korekcijas gadijuma

Ja ir aktivizéta M128 un radiusa korekcija /G41/G42 un tiek

veikta instrumenta korekcija tris dimensijas, noteiktu masinas
geometrijas datu gadijuma TNC rotacijas asis pozicioné automatiski
(Peripheral-Millingskatiet "Trisdimensionala instrumenta
korekcija(programmatdras opcija 2)").

Darbiba

M128 sak darboties ieraksta sakuma, M129 - ieraksta beigas. M128
ir speéka arT manualajos darba reZimos un paliek aktivizéts art péc
darba reZimu mainas. Padeve izlidzinaSanas kustibai darbojas tik
ilgi, ITdz ieprogrammeéjat jaunu vai ar M129 atiestatat M128.

M128 atiestata ar M129. Ja programmas izpildes rezZima izvélaties
jaunu programmu, tad TNC atiestata arf M128.

NC ierakstu piemeéri
IzldzinaSanas kustibu veik§ana ar padevi 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.4 Papildu funkcijas rotacijas asim

Slhipa frézéSana ar nevadamam rotacijas asim

Ja masinai nav vadamu rotacijas asu (t.s. skaititaja asis), tad

apvienojuma ar M128 art ar §im asim varat veikt ieslipas apstrades.

1 GrieSanas asis manuali novietojiet vélamaja pozicija. Turklat
M128 nedrikst but aktiva

2 Aktivizéjiet M128: TNC nolasa visu eso$o grieSanas asu
faktiskas vértibas, no ta aprékina instrumenta viduspunkta jauno
poziciju un aktualizé pozicijas radijjumu

3 NepiecieSamo izlidzinoS$o kustibu TNC veic ar ndkamo
pozicionéSanas ierakstu

4 Veiciet apstradi

5 Programmas beigas atiestatiet M128 ar M129 un atkal
novietojiet rotacijas asis izejas pozicija
Rikojieties sadi:
Kamér M128 ir aktiva, TNC kontrolé nevadamo
rotacijas asu faktisko poziciju. Ja faktiska pozicija
novirzas no nominalas pozicijas par masinas

razotaja definéjamu vertibu, TNC rada k|udas
pazinojumu un partrauc programmas izpildi.
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Papildu funkcijas rotacijas asim

Sagazamo asu izvéele: M138

Standarta darbiba

M128, TCPM un apstrades plaknes sagasanas funkcijas TNC nem
véra rotacijas asis, kuras masinas parametros noteicis masinas
razotajs.

Darbiba ar M138

Minéto funkciju gadijuma TNC nem veéra tikai tas sagazamas asis,
kuras ir definétas ar M138.

Ja ar funkciju M138 ir ierobeZots sagazamo asu
skaits, tadéjadi var tikt ierobeZotas masinas
sagasanas iespéjas.

Darbiba
M138 sak darboties ieraksta sakuma.

M138 atiestata, ieprogramméjot M138 no jauna bez sagazamo asu
norades.

NC ierakstu piemeri
lepriekSminétajas funkcijas nem véra tikai sagazamo asi C:
N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.4 Papildu funkcijas rotacijas asim

Masinas kinematikas ievéeroSana FAKT/NOM pozicijas
ieraksta beigas: M144 (programmatiras opcija 2)

Standarta darbiba

TNC parvieto instrumentu apstrades programma definétajas
pozicijas. Ja programma mainas vienas sagazamas ass pozicija,
jaaprékina no ta izrieto$a novirze linearajas asts un parvietoSana
javeic pozicionéSanas ieraksta.

Darbiba ar M144

TNC nem véra masinas kinematikas izmainu pozicijas radijuma3,
ja tada rodas, pieméram, mainot paredzéto varpstu. Ja mainas
vadamas sagazamas ass pozicija, sagasanas procesa laika
mainas ari instrumenta smailes pozicija attieciba pret sagatavi.
Radu$os novirzi aprékina pozicijas radijuma.

Aktivas M144 gadijuma atlauta pozicionéSana ar
M91/M92.

Pozicijas radijums rezimos IERAKSTU SECIBA un
PA ATSEVISKIEM IERAKSTIEM mainas tikai péc

tam, kad sagdzamas asis sasniegusas savu beigu

poziciju.

Darbiba

M144 sak darboties ieraksta sakuma. M144 nedarbojas kopa ar
M128 vai ,Apstrades plaknes sagasana”.

M144 atce|, programméjot M145.

MasSinas razotajam kinematikas apraksta ir jadefiné
masinas geometrija.

<> Masinas raZotajs nosaka darbibas veidu
automatiskajos reZimos un manualajos reZimos.
levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.
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FUNCTION TCPM (programmattiras opcija2) 11.5

11.5 FUNCTION TCPM (programmatiras
opcija 2)

Funkcija

Masinas razotajam kinematikas apraksta ir jadefiné
masinas geometrija.

-

Sagazamam asim ar priekSéju sazobi:
Sagazamo asu poziciju mainiet tikai péc tam, kad
instruments ir izvirzits. Pretéja gadijuma, izvirzoties
no sazobes, var veidoties kontlras deformacija.

Pirms pozicionéSanas ar M91 vai M92 un pirms
TOOL CALL: atiestatiet FUNCTION TCPM.

Lai novérstu kontiras deformacijas, ar
FUNCTION TCPM drikst izmantot tikai radiusa frézes.

Instrumenta garumam jaattiecas uz radiusa frézes
lodes centru.

Ja ir aktiva FUNCTION TCPM, poziciju indikacija TNC
parada simbolu TCPM.

FUNCTION TCPM ir funkcijas M128 uzlabojums, ar kuru var noteikt
TNC darbibu, pozicionéjot rotacijas asis. Pretstata M128 ar
FUNCTION TCPM var patstavigi definét dazadu funkciju darbibas
veidus:

® [eprogrammétas padeves darbibas veids: F TCP / F CONT

® NC programma ieprogramméto rotacijas asu koordinatu
interpretacija: AXIS POS / AXIS SPAT

® Interpolacijas veids starp sdkuma un mérka poziciju:
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

FUNCTION TCPM definésana

e > Izvélieties specialas funkcijas

FCT

— » lzvélieties programmésanas palidzibu

FUNKCIJAS

S » |zveéléties funkciju FUNCTION TCPM
TCPM
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Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.5 FUNCTION TCPM (programmatiiras opcija 2)

leprogrammeétas padeves iedarbibas veids

leprogrammeétas padeves iedarbibas veida definéSanai TNC

piedava divas funkcijas:

ieprogrammeéto asu trajektorijas padevi

NC ierakstu pieméri

13 FUNCTION TCPM F TCP ...
14 FUNCTION TCPM F CONT ...

- » F TCP nosaka, ka ieprogramméto padevi interpreté
TCP ka faktisko relativo atrumu starp instrumenta smaili
(tool center point) un sagatavi
= » F CONT nosaka, ka ieprogramméto padevi
CONTOUR interpreté ka attiecigaja NC ieraksta

Padeve attiecas uz instrumenta smaili

Padeve tiek interpretéta ka padeve pa trajektoriju

leprogrammeéto rotacijas asu koordinatu interpretacija

Masinas ar 45° Sarnirsavienojuma galvam vai par 45° sagaZzamiem
galdiem I1dz S$im nevaréja vienkarsi iestatit savérsuma lenki vai
instrumenta novietojumu attieciba pret paslaik aktivizéto koordinatu
sistému (telpisko lenki). So funkciju darbibu vargja realizét tikai ar
aréji izveidotam programmam ar virsmu normaju vektoriem (LN

ierakstiem).
Tagad TNC piedava $adas funkciju darbibas:
s » AXIS POS nosaka, ka TNC rotacijas asu
POSITION ieprogrammeétas koordinatas interpreté ka
attiecigas ass noteikto poziciju
xzs » AXIS SPAT nosaka, ka TNC rotacijas asu
SPATIAL ieprogrammeétas koordinatas interpreté ka telpisko
lenki

AXIS POS visupirms vajadzétu izmantot tad, ja

E> masina ir aprikota ar taisnlenka rotacijas asim. Ja ir
45° Sarnirsavienojuma galvas/sagazamie darbgaldi,
AXIS POS arT var izmantot, ja tiek nodroSinats, ka
ieprogrammeétas rotacijas asu koordinatas precizi
definé apstrades plaknes vélamo novietojumu (to var

nodrosinat, piem., ar CAM sistému).

AXIS SPAT: pozicionéSanas ieraksta ievaditas
rotacijas ass koordinatas ir telpiskie lenki, kas
attiecas uz paslaik aktivizéto (iesp&jams, sagazto)
koordinatu sistému (inkrementalie telpiskie lenki).
leslédzot FUNCTION TCPM apvienojuma ar AXIS
SPAT, pirmaja parvietoSanas ieraksta visi tris telpiskie
lenki jaieprogrammé savérsuma lenka definicija. Tas
ir spéka ari tad, ja viens vai vairaki telpiskie lenki ir
0°. AXIS SPAT: pozicionéSanas ieraksta ievaditas
rotacijas ass koordinatas ir telpiskie lenki, kas
attiecas uz paslaik aktivizéto (iesp&jams, sagazto)
koordinatu sistému (inkrementalie telpiskie lenki).
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FUNCTION TCPM (programmaturas opcija2) 11.5

NC ierakstu piemeri

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 345



Programmeésana: apstrade vairakas asis
11.5 FUNCTION TCPM (programmatiiras opcija 2)

Interpolacijas veids starp sakuma un mérka poziciju

Lai definétu interpolacijas veidu starp sdkuma un mérka poziciju,
TNC piedava divas funkcijas:

PaTH » PATHCTRL AXIS nosaka, ka instrumenta

e smaile starp attieciga NC ieraksta sakuma un
beigu poziciju virzas pa taisni (Face Milling).
Instrumenta ass virziens starta un mérka
pozicija atbilst ieprogrammétajam vértibam, tacu
instrumenta perimetrs starp sakuma un mérka
poziciju neapraksta definétu trajektoriju. Virsma,
kas rodas, frézéjot ar instrumenta perimetru
(Peripheral Milling), ir atkariga no masinas

geometrijas
PaTH » PATHCTRL VECTOR nosaka, ka instrumenta
bl smaile starp attieciga NC ieraksta sakuma un

beigu poziciju virzas pa taisni un art instrumenta
ass virziens starp sakuma un beigu poziciju tiek
interpoléts ta, lai, veicot apstradi ar instrumenta
perimetru, veidotos plakne (Peripheral Milling).

E> Izmantojot PATHCTRL VECTOR, ievérojiet:

Jebkuru definéto instrumenta orientaciju parasti var
iegQt ar divam dazadam sagazamas ass pozicijam.
TNC izmanto to risindjumu, ko no pasreizéjas
pozicijas var sasniegt pa 1sako celu. Tapéc 5 asu
programmas var bt ta, ka TNC rotacijas asis
pievirzas gala pozicijam, kas nav ieprogrammeétas.
Lai saglabatu péc iespéjas nepartrauktu vairaku
asu kustibu, 32. ciklu defingjiet ar Rotacijas asu
pielaidi (skatiet ciklu lietotaja rokasgramatu, 32.
cikls PIELAIDE). Rotacijas asu pielaidei jabat tikpat
lielai ka 32. cikla definéjamas trajektorijas nobides
pielaidei. Jo lielaka ir definéta rotacijas asu pielaide,
jo lielakas ir kontdras nobides Peripheral Milling.
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FUNCTION TCPM (programmaturas opcija2) 11.5

FUNCTION TCPM atiestatiSana

» Izmantojiet FUNCTION RESET TCPM, ja noteikti
vélaties atiestatit funkciju kadas programmas
ietvaros

TNC automatiski atiestata FUNCTION TCPM, ja
E> programmas izpildes reZima izvélaties jaunu

programmu.

FUNCTION TCPM drikst atiestatrt tikai tad, ja PLANE

funkcija nav aktiva. Ja nepiecieSams, izpildiet PLANE

RESET pirms FUNCTION RESET TCPM.

NC ierakstu pieméri

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 347



Programmeésana: apstrade vairakas asis

11.6 Peripheral Milling: 3D radiusa korekcija ar TCPM un radiusa
korekciju (G41/G42)

11.6  Peripheral Milling: 3D radiusa
korekcija ar TCPM un radiusa
korekciju (G41/G42)

Pielietojums

Peripheral Milling gadijuma TNC parbida instrumentu

perpendikulari kustibas virzienam un perpendikulari instrumenta
virzienam par delta vértibu DR summu (instrumentu tabula un T Z
ieraksts). Korekcijas virzienu varat noteikt ar radiusa korekciju G41/

G42 (skatiet atteélu augsa pa labi, kustibas virziens Y+).

Lai TNC varétu sasniegt noteikto instrumenta orientaciju, jaaktivize
funkcija M128skatiet "Instrumenta smailes pozicijas saglabasana,
poziciongjot sagdzamas asis (TCPM): M128 (programmatdras
opcija 2)", Lappuse 338 un péc tam instrumenta radiusa korekcija.
Tad TNC pozicioné masSinas rotacijas asis automatiski ta, RL
lai instruments ar aktivo korekciju sasniegtu ar rotacijas asu

koordinatam noteikto instrumenta orientaciju.

81 funkcija pieejama tikai masinas, kuram sagazamo
? asu konfiguracija ir definéjams telpiskais lenkis.
. levérojiet masinas lietoSanas rokasgramata sniegtos
noradijumus.

Ne visam masinam TNC var automatiski pozicionét
rotacijas asis.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

levérojiet, ka TNC veic korekciju par definétajam
delta vertibam. Instrumentu tabula definéts
instrumenta radiuss R neietekmé korekciju.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Masinam, kuru grieSanas asim ir ierobezots
parvietoSanas diapazons, automatiskas
pozicionésanas laika var rasties kustibas, kuram,
pieméram, ir nepiecieSams pagriezt galdu par 180°.
Nemiet véra sadursmju risku starp galvu un sagatavi
vai ar nospriegosanas Ilidzekliem.

Instrumenta orientéSanu var definét GO1 ieraksta, ka aprakstits
turpmak.

Piemeérs: instrumenta orientéSanas definéSana ar M128 un
rotacijas asu koordinatam

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * PriekSpozicionéSana

N20 M128 * M128 aktivizéSana

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Radiusa korekcijas aktivizéSana

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Rotacijas ass pielikSana (instrumenta orientéSana)

RR

348 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmégana | 2/2015






Programmeésana: palesSu parvalde

12.1 Palesu parvalde (programmatiras opcija)

12.1 PalesSu parvalde (programmaturas
opcija)

Pielietojums

PaleSu parvalde ir no masinas iespé&jam atkariga
? funkcija. Turpmak teksta aprakstitas pieejamas
3B standarta funkcijas. levérojiet jisu iekartas lietoSanas
rokasgramatu.

Palesu tabulas izmanto apstrades centros ar paleSu mainitajiem:
paleSu tabula izsauc dazadam paletem piederigas apstrades
programmas un aktivizé iestatijumus, nulles punktu nobides un
nulles punktu tabulas.

PaleSu tabulas var izmantot art tamdé|, lai vienu péc otras izpilditu
dazadas programmas ar atSkirigiem atsauces punktiem.

Izveidojot vai parvaldot palesu tabulas, datnu
nosaukumiem vienmeér jasakas ar burtu.

PaleSu tabulas satur $adu informaciju:

m TYPE (ievade obligata): paletes vai NC programmas kods
(izvélieties ar taustinu ENT)

® NAME (ievade obligata): paletes vai programmas nosaukums.
PaleSu nosaukumus nosaka masinas razotajs (skatiet masinas
lietoSanas rokasgramatu). Programmu nosaukumiem jabat
saglabatiem taja pasa mapé, kur saglabata palesu tabula, citadi
jaievada pilns programmas cela nosaukums

®m PRESET (ievade péc izvéles): iestatijuma numurs no iestatijumu
tabulas. Seit definéto iestatljuma numuru TNC interpreté ka
sagataves atsauces punktu.

B DATUMS (ievade péc izvéles): nulles punktu tabulas nosaukums.
Nulles punktu tabulam jabut saglabatam taja pasa mapée, kur
saglabata paleSu tabula, citadi jaievada nulles punktu tabulas
pilns cela nosaukums. Nulles punktus no nulles punktu tabulas
NC programma aktivizé ar 7. ciklu NULLES PUNKTA NOBIDE

m LOCATION (ievade obligata): ieraksts ,MA” nozimée, ka palete
vai iespiléSanas ierice atrodas masina un var veikt apstradi.
TNC apstrada tikai tas paletes vai iespiléSanas ierices, kas ir

atzimétas ar ,MA”. Lai ievaditu ,MA”, nospiediet taustinu ENT. Ar

taustinu NO ENT ierakstu var izdzést.

B LOCK (ievade péc izvéles): paletes rindas apstrades blokésana.
Nospiezot taustinu ENT, apstrade ar ierakstu ,*”, tiek atziméta
ka blokéta. Ar taustinu NO ENT blokéSanu var atcelt. Apstradi
var blokét atseviskam programmam, iespiléSanas iericém vai
veselam paletém. Tapat netiek apstradatas blokétas paletes
neblokétas rindas (piem., PGM).

aaaa
zzzzz

ssssss

MEKLESANA
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Palesu parvalde (programmatiras opcija) 12.1

Redigésanas funkcija Programmtaustin$
Izvéléties tabulas sakumu sakuns
Izvéleties tabulas beigas BEIGAS
Izvéléties iepriek$&jo tabulas lapu LerA
Izvéléties nakamo tabulas lapu LerA
Pievienot rindu tabulas beigas L
PIEVIEN.
Dzést rindu tabulas beigas Tih
DZEST
Pievienot tabulas beigas ievadamu rindu N RINDAS
. BEIGAS
skaitu PTEVIEN.
Kopét gaisi ieziméto lauku AKTUALAS
VERTIBAS
KOPESANA
levadit kopéto lauku KoPETAS
VERTIBAS
PIEVIEN.
Pariet uz rindas sakumu RINDAS
SAKUMS
=
Pariet uz rindas belgém RINDAS
BEIGAS
-
Kopét aktualo vertibu AKTUALAS
VERTIBAS
KOPESANA
Pievienot aktualo vértibu KopETAS
VERTIBAS
PIEVIEN.
Redlgét aktualo lauku AKTUALA
LAUKA
REDIGES.
Kartot péc ailu satura
SKIROSANA
Papildfunkcijas, piem., saglabasana —
FUNKC .

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 351



Programmeésana: palesSu parvalde
12.1 Palesu parvalde (programmatiras opcija)

Palesu tabulas izvele

» Programmas saglabasanas/redigéSanas vai programmas
izpildes reZima atveriet datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM
MGT

» Paradit .P tipa datnes: nospiediet programmtaustinus
IZVELETIES TIPU un PARADIT VISU

» Ar bultinu taustiniem izvélieties palesu tabulu vai ievadiet jaunas
tabulas nosaukumu

» Apstipriniet ar taustinu ENT

Palesu datnes aizvérSana

» lIzvélieties datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM MGT

> lzvélieties citu datnes tipu: nospiediet programmtaustinu
IZVELETIES TIPU un tad vélama datnes tipa programmtaustinu,
piem., PARADIT .H

> lzvélieties vajadzigo datni

Paletes datnes izpildiSana

apstradat pa ierakstiem vai nepartraukti.

Ar ekrana sadaliSanas taustinu varat parslégties no
tabulas skatijuma uz formulara skattfjumu un otradi.

E> Ar maSinas parametriem noteikts, vai paleSu tabulu

» Darba reZima ,Programmas izpilde ierakstu seciba” vai
.Programmas izpilde pa atseviSkam ierakstam” atveriet datnu
parvaldi: nospiediet taustinu PGM MGT

» Paradit .P tipa datnes: nospiediet programmtaustinus
IZVELETIES TIPU un PARADIT .P

» lzvélieties paleSu tabulu ar bultinu taustiniem, apstipriniet ar
taustinu ENT

» Palesu tabulas apstrade: nospiediet taustinu NC-Start
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PaleSu parvalde (programmatiiras opcija) 12.1

Ekrana sadalijums paleSu tabulas apstrades laika

Ja vienlaikus vélaties redzét gan programmas saturu, gan paleSu

tabulas saturu, izvélieties ekrana sadalijumu PROGRAMMA

+ PALETE. Apstrades laika TNC tad kreisaja ekrana pusé

attélo programmu un labaja ekrana pusé - paleti. Lai aplukotu

programmas saturu pirms apstrades, rikojieties $adi:

> lzvélieties paleSu tabulu

» Ar bultinu taustiniem izvélieties programmu, ko vélaties
parbaudit

» Nospiediet programmtaustinu ATVERT PROGRAMMU: TNC
ekrana parada izvéléto programmu. Ar bultinu taustiniem
programmu ir iesp&jams parlapot

» Atpakal uz palesSu tabulu: nospiediet programmtaustinu END
PGM
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.1 leslégt, Izslegt

13.1 leslegt, Izslegt

leslegSana

leslégSana un pievirziSana atskaites punktiem ir no
masinas atkarigas funkcijas.

<4 levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

leslédziet TNC un masinas apgades spriegumu. TNC paradis $adu

dialogu:

SYSTEM STARTUP

» Tiek palaista TNC

STRAVAS PADEVES PARTRAUKUMS

CE » TNC zinojums, ka bijis stravas padeves
partraukums — izdzést zinojumu

PLC PROGRAMMAS TRANSLESANA

» TNC PLC programmu partranslé automatiski

TRUKST VAD. SPRIEGUMS RELEJIEM

» lesledziet vadibas spriegumu. TNC parbauda

avarijas izslegSanas funkciju

MANUALAIS DARBA REZIMS
ATSKAITES PUNKTU SKERSOSANA

» Skérsot atskaites punktus noteikta seciba: katrai
asij nospiediet aréjo taustinu STARTS vai

» Skeérsot atsauces punktus izvél&ta seciba: katrai
asij nospiediet argjo virziena taustinu un turiet, lidz

atskaites punkts ir Skérsots

atskaites atzimju SkérsoSana nav nepiecieSama.
TNC gatava darbibai talit péc vadibas sprieguma
ieslegsanas.

? Ja masina ir aprikota ar absolGtajam mériericém,
i

TNC gatava darbibai un atrodas manualaja rezima.

Atskaites punkti jaskérso tikai tad, ja vélaties izvirzit
E> masinas asis. Ja vélaties tikai parbaudit vai redigét
programmu, péc vadibas sprieguma ieslégdanas
uzreiz izvélieties rezZimu "Programmésana/
redigésana" vai "Programmas parbaude".

Atskaites punktus varat papildus Skérsot péc
tam. Lai to veiktu, manualaja reZima nospiediet
programmtaustinu PIEVIRZISANA ATSKAITES
PUNKTIEM.
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Atsauces punkta Skérsosana, ja apstrades plakne ir sagazta

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Raugieties, lai izvélné ievaditas lenka vértibas
° atbilstu faktiskajiem sagazamo asu lenkiem.

Pirms atskaites punktu Skérso8anas deaktivizgjiet
funkciju ,Apstrades plaknes sagasana”. Uzmanieties,
lai nenotiktu sadursme. Vajadzibas gadijuma atvirziet
instrumentu jau ieprieks.

TNC automatiski aktivizé sagazto apstrades plakni, ja vien

8T funkcija bija aktiva, kad tika izslégta vadibas sistéma. Péc

tam, nospiezot ass virziena taustinu, TNC virza asis sagaztaja
koordinatu sistema. Novietojiet instrumentu ta, lai, vélak Skérsojot
atsauces punktus, nenotiktu sadursme. Lai Skérsotu atskaites
punktus, ir jadeaktivizé funkcija ,Apstrades plaknes sagasana”,
skatiet "Manualas sagasanas aktivizéSana", Lappuse 406.

Ja izmantojat 5o funkciju un nav absolito mériericu,

E> jums jaapstiprina rotacijas asu pozicija, ko TNC
péc tam parada uznirsto$aja loga. Paradita pozicija
atbilst peédgjai, pirms izslégSanas aktivajai rotacijas
asu pozicijai.

Ja kada no abam ieprieks$ aktivajam funkcijam ir aktiva, taustinam
NC-START nav nekadas funkcijas. TNC parada attiecigo klddas
pazinojumu.
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.1

leslegt, Izslegt

IzslegSana
Lai izslédzot nepazaudétu datus, TNC vadibas sistema atbilstoSi

jaizsledz:

» |zvélieties manualo rezZimu

o

358

> lzvélieties izsléegSanas funkciju un vélreiz
apstipriniet ar programmtaustinu JA

» Ja TNC uznirsto3aja loga parada tekstu NOW IT
IS SAFE TO TURN POWER OFF, drikst partraukt
sprieguma padevi TNC

Uzmanibu! lespéjams datu zudums!
Patvaliga TNC izslég$ana var izraistt datu zudumu!

levérojiet, ka END taustina nospieSana péc vadibas
sistémas izslégSanas izsauc vadibas sistémas
atkartotu startu. ArT izslégSana atkartota starta laika
var radit datu zudumu!
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13.2 Masinas asu virziSana
Noradijums

VirziSana ar aréjiem virziena taustiniem ir atkariga
no masinas. levérojiet jisu iekartas lietoSanas
3B rokasgramatu.

Ass virziSana ar aréjiem virziena taustiniem

» |zvélieties manualo reZimu

» Nospiediet aréjo virziena taustinu un turiet tik ilgi,
cik ass javirza, vai

Ass virzid8ana nepartraukti: turiet aréjo virziena
taustinu nospiestu un Tsi nospiediet aréjo STARTA
taustinu

» ApturéSana: nospiediet aréjo taustinu STOP

Ee®®»E

Ar abam metodém var vienlaikus virzit arT vairékas asis.
Padevi, ar kadu virzas asis, izmainiet ar programmtaustinu F,
skatiet "Apgriezienu skaits S, padeve F un papildfunkcija M",
Lappuse 370.

Pakapeniska pozicionésana

Veicot pakapenisko pozicionéSanu, TNC virza masinas asi ar josu
noteikto intervalu.

» |zvélieties manualo vai elektroniska rokrata rezZimu

Parslédziet programmtaustinu rindu

v

INTERVALS > lzvélieties pakapenisku pozicionéSanu: parslédziet
programmtaustinu INTERVALA LIELUMS uz IESL
PIELIKSANA =

» levadiet pielikSanas attalumu milimetros, apstipriniet

ENT ar taustinu ENT

» Nospiediet aréjo virziena taustinu: poziciongjiet, cik
biezi nepiecieSams

Maksimala ievadama vértiba pielik§anai ir 10 mm.

@@)
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.2 Masinas asu virziSana

VirziSana ar elektroniskajiem rokratiem

TNC atbalsta virzis8anu ar $adiem jauniem elektroniskajiem
rokratiem:

® HR 520: rokrats, kura pieslégums ir savietojams ar HR 420 ar
displeju; datu parsutiSana notiek caur vadu

® HR 550 FS: rokrats ar displeju, datu parsitiSana notiek ar PR

radiosakariem | K STEP heF 0P ..
Turklat TNC atbalsta kabelu rokratus HR 410 (bez displeja) un | SN
HR 420 (ar displeju). 00000
' Uzmanibu! Lietotaja un rokrata apdraudéjums! H
Visus rokrata savienojuma spraudnus drikst nonemt [IV)
o tikai pilnvarots servisa personals, pat, ja to ir t®

iespéjams paveikt bez instrumentiem!

Masinu vienmér ieslédziet tikai tad, kad ir pieslégts
rokrats!

Ja vélaties masinu darbinat bez pieslégta rokrata,
atvienojiet no masinas vadu un val€jo ligzdu
noslédziet ar vacinu!

Jusu masinas razotajs rokratiem HR 5xx var piedavat
papildu funkcijas. levérojiet jusu iekartas lietoSanas
rokasgramatu.

‘-4

Rokrats HR 5xx ir ieteicams, ja vélaties izmantot
rokrata parklajuma funkciju virtualaja asT skatiet
"Virtuala instrumenta ass VT".

Parnésajamie rokrati HR 5xx ir aprikoti ar displeju, kura TNC
parada dazadu informaciju. Turklat ar rokrata programmtaustiniem
var izpildit svarigas uzstadiSanas funkcijas, pieméram, noteikt
atskaites punktus vai ievadit un apstradat M funkcijas.

Tikltdz rokrats aktivizéts ar rokrata aktivizéSanas taustinu, vairs nav
iespéjama vadiba ar vadibas pulti. TNC So stavokli TNC ekrana
parada uznirsto$aja loga.
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Avarijas izslégSanas taustin$

Rokrata displejs statusa indikacijai un funkciju izvélei,
papildinformacija: ""

Programmtaustini

Izvéles taustini; masinas raZotajs tos var nomainit atbilstoSi asu
konfiguracijai

Apstiprinajuma tausting

Bultinu taustini rokrata jutiguma definédanai

Rokrata aktivizéSanas taustin$

Virziena tausting, kura TNC virza izvéléto asi

Virziena taustina atrgaitas parklajums

Varpstas ieslégSana (no masinas atkariga funkcija, taustinu var
nomainit masinas razotajs)

Taustin$ ,lzveidot NC ierakstu” (no masinas atkariga funkcija,
taustinu var nomaintt masinas raZotajs)

Varpstas izslegSana (no masinas atkariga funkcija, taustinu var
nomainit masinas razotajs)

CTRL taustin$ specialajam funkcijam (no masinas atkariga
funkcija, taustinu var nomainit masinas razotajs)

NC-Start (no masinas atkariga funkcija, taustinu var nomainit
masinas razotajs)

NC-Stop (no ma&inas atkariga funkcija, taustinu var nomainit
masinas razotajs)

Rokrats

Varpstas apgriezienu skaita potenciometrs

Padeves potenciometrs

Vada pieslégums, nav talvadibas rokratam HR 550 FS
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.2 Masinas asu virziSana

Rokrata displejs

1

Tikai talvadibas rokratam HR 550 GS: radijums, kas parada,
vai rokrats atrodas dokstacija vai ir aktivizéts talvadibas reZims

2 Tikai talvadibas rokratam HR 550 FS: signala stipruma
indikacija, 6 stabini = maksimalais signala stiprums

3 Tikai talvadibas rokratam HR 550 FS: akumulatora uzlades
[Tmenis, 6 stabini = maksimalais uzlades limenis Uzlades laika
stabini pa vienam tiek izgaismoti virziena no kreisas uz labo
pusi

4 IST: pozicijas indikacijas veids

5 Y+129.9788: izvélétas ass pozicija

6 *: DVS (darbojas vadibas sistéma); sakusies programmas
izpilde vai parvietojas ass

7 SO: aktualais varpstas apgriezienu skaits

8 FO: aktuala padeve, ar kadu Sobrid virza izvéléto asi

9 E: norada uz kludas pazinojumu

10 3D: ir aktivizéta funkcija ,Apstrades plaknes sagasana”

11 2D: ir aktivizéta funkcija ,PamatgrieSanas”

12 RES 5.0: ir aktivizéta rokrata izSkirtspéja. Cel$ mm/apgr. (°/
apgr. rotacijas asim), pa kuru virzas izvéléta ass, pagriezot
rokratu

13 STEP ON vai OFF: aktiva vai neaktiva pakapeniska
pozicionéSana. Ja funkcija ir aktiva, TNC papildus parada
aktivo parvietojuma soli

14 Programmtaustinu rinda: dazadu funkciju izvéle, apraksts
turpmakajas nodalas
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Masinas asu virziSana 13.2

Talvadibas rokrata HR 550 FS ipatnibas

Radiosakari dazadu iespéjamo traucéjumu dél|
nenodroSina tadas izmantoSanas iespéjas ka
savienojums ar vadiem. Tadé| pirms talvadibas

rokrata izmanto$anas japarbauda, vai nepastav citu 22T HEDBHaN
masinas tuvuma esosu radiosakaru dalibnieku raditi | 5.8 step or
traucéjumi. Sadu parbaudi, kad tiek kontroléts, vai ===
tuvuma nav radio frekvences vai kanali, ir ieteicams | I
veikt visam ripnieciskajam radio sistémam. 000008
Ja HR 550 netiek lietots, vienmér ievietojiet to tam

paredzeétaja rokrata turétaja. Ta nodroSinasiet, ka, Z]
pateicoties talvadibas rokrata aizmuguré esosai IV ]
kontaktjoslai, ar uzlades limena reguléSanas sistemu t Mol +
un tieSu savienojumu vienmer tiks nodroSinata =

rokrata akumulatora darba gataviba avarijas
izslégSanas gadijumos.

Talvadibas rokrats klidas gadijuma (radiosakaru
partraukums, zema signala kvalitate, rokrata
sastavdalas bojajums) vienmér reagé ar avarijas
izslégSanos.

levérojiet noradijumus par talvadibas rokrata

HR 550 FS konfiguréSanu skatiet "Talvadibas rokrata
HR 550 FS konfiguré$ana", Lappuse 460

Uzmanibu! Lietotaja un masinas apdraudéjums!

DroSibas apsverumu dé| talvadibas rokrats un
rokrata turétajs vélakais péc 120 stundu ilgas
darbibas ir jaizslédz, lai TNC ieslédzot varétu veikt
darbibas parbaudi!

Ja jusu darbnica ar talvadibas rokratiem darbojas
vairakas iekartas, tad kopa saderigie rokrati un
rokratu turétaji ir jamarke ta, lai to saderiba batu
skaidri redzama (piem., ar krdsainam uzlimém vai
numeraciju). Markéjumam uz talvadibas rokrata un
uz rokrata turétaja jaatrodas skaidri saredzama vieta!

Ikreiz pirms lietoSanas parbaudiet, vai ir aktivs jlsu
masinai pareizais talvadibas rokrats!
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.2 Masinas asu virziSana

Talvadibas rokrats HR 550 FS ir aprikots ar akumulatoru.
Akumulators tiek uzladéts, kolidz rokratu ieliek rokrata turétaja
(skatiet attélu).

Pirms akumulators ir atkal jauzlade, HR 550 FS ar akumulatoru var
darbinat ldz pat 8 stundam. Tomér, kad rokrats netiek lietots, més
to iesakam vienmeér ielikt rokrata turétaja.

Kolidz rokrats ir ielikts turétaja, tas iek3e&ji parslédzas uz darbibas
reZimu ar vadu. Tadéjadi rokratu varat izmantot arT tad, kad tas ir
pilniba izladgjies. Darbiba ir identiska darbibai talvadibas reZima.

Ja rokrats ir pilniba izladéjies, paiet apt. 3 stundas,
[Tdz tas rokrata turétaja atkal ir pilntba uzladgjies.

Lai nodroSinatu rokrata un ta turétaja pareizu
darbibu, regulari notiriet o ieriéu kontaktus 1.

Talvadibas signala parraides diapazons ir salidzinosi liels. Ja
tomér gadas, ka, piem., stradajot ar lielam masinam, jus tuvojaties
parraides diapazona robezam, HR 550 FS jds laikus bridina ar
skaidri pamanamu vibracijas signalu. S4da gadijuma atkal ir
jasamazina attalums Iidz rokrata turétajam, kura talvadibas rokrats
ir integréts.

Uzmanibu! Instrumenta un sagataves
apdraudéjums!

Ja signala parraides diapazons vairs nepielauj
netraucétu darbibu, TNC automatiski izraisa avarijas
izslegSanos. Tas var notikt arT apstrades laika.
levérojiet péc iesp&jas mazaku attalumu idz rokrata
turétajam un, kad rokrats netiek lietots, ievietojiet to
turétajal
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Masinas asu virziSana

Ja TNC izraisa avarijas izslég8anos, rokrats ir jaaktivizé no jauna.

Rikojieties $adi:

> Izvélieties programmas saglabasanas/redigéSanas darba
rezZimu

> lzvélieties MOD funkciju: nospiediet taustinu MOD

» Parslédziet programmtaustinu rindu talak

TEREZKOT » lzvélieties talvadibas rokrata konfiguracijas
RADIO

ROKRATU izvélni: nospiediet programmtaustinu IESTATIT
TALVADIBAS ROKRATU

» Ar programmtaustinu leslégt rokratu aktivizéjiet
rokratu no jauna

» Saglabajiet konfiguraciju un izejiet no
konfiguracijas izvélnes: nospiediet
programmtaustinu BEIGT

Rokrata lietoSanas uzsak3anai un konfiguréSanai darba rezima
MOD ir pieejama atbilstoSa funkcija skatiet "Talvadibas rokrata
HR 550 FS konfiguréSana", Lappuse 460.

Virzamas ass izvéle

Galvenas asis X, Y un Z, ka arT tris citas masinas razotaja

definéjamas asis var aktivizét uzreiz ar asu izvéles taustiniem.

Art virtualajai asij VT jasu masinas razotajs var pieskirt vienu no

brivajiem asu taustiniem. Ja virtualajai asij VT nav pieskirts asu

izvéles tausting, rikojieties sadi:

» Nospiediet rokrata programmtaustinu F1 (AX): TNC rokrata
displeja parada visas aktivas asis. Paslaik aktiva ass mirgo

» NepiecieSamo asi izvélieties ar rokrata programmtaustinu F1
(->) vai F2 (<-) un apstipriniet ar rokrata programmtaustinu F3
(OK)

Rokrata jutibas noreguléSana

Rokrata jutiba nosaka, pa kuru celu asij javirzas, pagrieZot rokratu.
Definéjamas jutibas ir noteiktas un tas var izvéléties ar rokrata
bultinu taustiniem (tika tad, ja nav aktivs intervalu lielums).
lestatama jutiba: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 [mm/apgr.
vai gradi/apgr.]
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.2 Masinas asu virziSana

Asu virziSana

» Rokrata aktivizéSana: nospiediet rokrata taustinu
uz rokrata HR 5xx: tagad TNC var vadtt tikai ar
HR 5xx; TNC ekrana paradas uznirstoss logs ar
noradijuma tekstu

» Ja nepiecieSams, ar programmtaustinu OPM
izvElieties vélamo darba rezimu

» NepiecieSamibas gadijuma turiet nospiestu
apstiprinajuma taustinu

> lzvélieties ar rokratu to asi, kuru vélaties virzit.
Papildu asis nepiecieSamibas gadijuma izvélieties
ar programmtaustiniem

Aktivo asi virzit virziena + vai

» Aktivo asi virzit virziena —

» Rokrata deaktivizéSana: nospiediet rokrata
taustinu uz HR 5xx: tagad TNC atkal var vadit no
vadibas pults

@oa x

Potenciometra iestatijumi

Kad aktivizéts rokrats, aktivi ir arT masinas vadibas panela
potenciometri. Ja vélaties izmantot rokrata potenciometrus,
rikojieties $adi:

» Nospiediet taustinus CTRL un ,Rokrats” uz HR 5xx; rokrata
displeja TNC parada programmtaustinu izvélni potenciometra
izvélei

» Lai aktivizétu rokrata potenciometrus, nospiediet
programmtaustinu HW

Kad ir aktivizéti rokrata potenciometri, pirms izieSanas no rokrata
funkcijas, atkal jaaktivizé masinas vadibas panela potenciometri.
Rikojieties $adi:

» Nospiediet taustinus CTRL un ,Rokrats” uz HR 5xx; rokrata
displeja TNC parada programmtaustinu izvélni potenciometra
izvélei

» Nospiediet programmtaustinu KBD, lai aktiviz€tu potenciometrus
masinas vadibas panell
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Masinas asu virziSana

Pakapeniska pozicionéSana

Veicot pakapenisko pozicionésanu, TNC virza patlaban aktivo
rokrata asi ar jusu noteikto intervalu:

>
>

>

Nospiediet rokrata programmtaustinu F2 (STEP)

Pakapeniskas pozicionéSanas aktivizé$ana: nospiediet rokrata
programmtaustinu 3 (ON)

Izvélieties vajadzigo intervala lielumu, nospieZot taustinu F1 vai
F2. Ja attiecigo taustinu tur nospiestu, TNC skaitu soli palielina,
reizinot ar 10. Papildus nospiezot taustinu CTRL, skait|u solis
palielinas par 1. Mazakais iesp&jamais intervals ir 0,0001 mm,
lielakais iesp&jamais intervals ir 10 mm

Izvéléto intervalu parnemiet ar programmtaustinu 4 (OK)

Ar rokrata taustinu + vai — virziet aktivo rokrata asi attiecigaja
virziena

Aktivo papildfunkciju M ievadiSana

>
>
>

>

Nospiediet rokrata programmtaustinu F3 (MSF)
Nospiediet rokrata programmtaustinu F1 (M)

Izvélieties vajadzigo M funkcijas numuru, nospiezot F1 vai F2
taustinu

Papildu funkcijas M izpildiet ar taustinu NC starts

Varpstas apgriezienu skaita S ievadiSana

>
>
>

Nospiediet rokrata programmtaustinu F3 (MSF)
Nospiediet rokrata programmtaustinu F2 (S)

Izvélieties nepiecieSamo apgriezienu skaitu, nospiezot F1 vai
F2 taustinu. Ja attiecigo taustinu tur nospiestu, TNC skaitlu soli,
mainoties desmitiem, reizina ar 10. Papildus nospiezot taustinu
CTRL, skait|u solis palielinas par 1000

Aktiviz&jiet jaunu apgriezienu skaitu S ar taustinu NC starts
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.2 Masinas asu virziSana

Padeves F ievadiSana
» Nospiediet rokrata programmtaustinu F3 (MSF)
» Nospiediet rokrata programmtaustinu F3 (F)

> |zvélieties nepiecieSamo padevi, nospiezot F1 vai F2 taustinu.
Ja attiecigo taustinu tur nospiestu, TNC skait|u soli, mainoties
desmitiem, reizina ar 10. Papildus nospiezot taustinu CTRL,
skait|u solis palielinas par 1000

» Parnemiet jauno padevi F ar rokrata programmtaustinu F3 (OK)

Nosakiet atsauces punktu

» Nospiediet rokrata programmtaustinu F3 (MSF)

» Nospiediet rokrata programmtaustinu F4 (PRS)

» NepiecieSamibas gadijuma izvélieties asi, kura janosaka
atskaites punkts

» Ar rokrata programmtaustinu F3 (OK) asi iestatiet uz nulli vai ar
programmtaustiniem F1 un F2 iestatiet vélamo vértibu un tad
to parnemiet ar rokrata programmtaustinu F3 (OK). Papildus
nospiezot taustinu CTRL, skait|a solis palielinas l1dz 10

Darba rezimu maina

Ar rokrata programmtaustinu F4 (OPM), izmantojot rokratu, var
parslégt darba rezimu, ja vien vadibas sistémas $a briza stavoklis
pielauj $adu parslégSanu.

» Nospiediet rokrata programmtaustinu F4 (OPM)

» Ar rokrata programmtaustiniem izvélieties vélamo rezimu

® MAN: manualais reZims
MDI: pozicioné$ana ar manualo ievadi
SGL: programmas izpilde pa atseviSkiem ierakstiem
RUN: programmas izpilde ierakstu seciba
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Masinas asu virziSana

Pilniga L ieraksta izveide

JUisu masinas razotajs rokrata taustinam ,lzveidot
NC ierakstu” var pieskirt jebkadu funkciju. levérojiet
J |Usuiekartas lietoSanas rokasgramatu.

Izvélieties darba reZimu Pozicion&Sana ar manualo ievadi

Ja nepiecieSams, ar bultinu taustiniem TNC tastattra izvélieties
NC ierakstu, aiz kura vélaties ievietot jauno L ierakstu
Aktivizéjiet rokratu

Nospiediet rokrata taustinu ,Generét NC ierakstu“: TNC pievieno
visu L ierakstu, kas satur visas ar MOD funkciju izvélétas asu
pozicijas

Programmas izpildes rezZimu funkcijas
Programmas izpildes rezimos var veikt $adas funkcijas:

NC starts (rokrata taustind NC starts)

NC stop (rokrata taustins NC stop)

Ja ir nospiests NC-Stop: iek$€ja apstasanas (rokrata
programmtaustini MOP un tad Stop)

Ja ir nospiests NC-Stop: manuala asu virzisana (rokrata
programmtaustini MOP un tad MAN)

Atkartota pievirzisana pie kontlras péc tam, kad asis
programmas partraukuma laika virzitas manuali (rokrata
programmtaustini MOP un tad REPO). Vadiba norit ar rokrata
programmtaustiniem, ka ar ekrana programmtaustiniem skatiet
"Atkartota pievirzisanas kontdrai", Lappuse 437

Funkcijas ,Apstrades plaknes sagasana” ieslégsanalizslégSana
(rokrata programmtaustini MOP un tad 3D)
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.3 Apgriezienu skaits S, padeve F un papildfunkcija M

13.3  Apgriezienu skaits S, padeve F un
papildfunkcija M

Pielietojums

Manualaja un elektroniska rokrata rezZima, izmantojot
programmtaustinus, ievadiet varpstas apgriezienu skaitu S, padevi
F un papildfunkcijas M. Papildfunkcijas aprakstitas nodala ,7.
Programmeésana: papildfunkcijas®.

MasSinas razotajs nosaka, kuras papildfunkcijas M
varat lietot un kuras funkcijas ir pieejamas.

-

Vertibu ievadiSsana
Apgriezienu skaits S, papildfunkcija M

> lzvélieties varpstas apgriezienu skaita ievadi:
programmtaustins S

S

VARPSTAS APGRIEZIENU SKAITS S=

» levadiet 1000 (varpstas apgriezienu skaits) un
parnemiet ar aréjo STARTA taustinu.

Varpstas grieSanos ar ievadito apgriezienu skaitu S saciet ar
papildfunkciju M. Papildfunkciju M ievadiet tapat.

Padeve F

Padeves F ievade jaapstiprina ar taustinu ENT, nevis ar aréjo
STARTA taustinu.

Uz padevi F attiecas:

B Jaievadits F=0, tad spéka ir mazaka padeve no masinas
parametra manualFeed

B Ja ievadita padeve parsniedz masinas parametra maxFeed
definéto vértibu, tad spéka ir masinas parametra ievadita
vértiba

®m [ saglabajas arT péc stravas partraukuma
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Apgriezienu skaits S, padeve F un papildfunkcijaM 13.3

Varpstas apgriezienu skaita un padeves izmainiSana

Izmantojot manualas korekcijas pogas, varpstas apgriezienu

skaitam S un padevei F ieprogramméto vértibu var maintt no 0%
lidz 150%.

Manualas korekcijas poga varpstas apgriezienu
skaitam darbojas tikai masinas ar bezpakapju
3B varpstas piedzinu.
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13.4 Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenéSanas sistémas

13.4  Atskaites punkta noteikSana bez 3D
skenésanas sistéemas

Noradijums

Atskaites punkta noteikSana ar 3D skenéSanas

E> sistému: skatiet "Atskaites punkta noteik§ana ar
trisdimensiju skenéSanas sistému (programmatdras
opcija Touch probe function)", Lappuse 394.

Nosakot atsauces punktu, TNC radijumu iestata uz zindmas
sagataves pozicijas koordinatam.

Sagatavosana

» Nostipriniet un noregulgjiet sagatavi
» lemainiet nulles instrumentu ar zinamu radiusu
» Parbaudiet, vai TNC rada faktisko poziciju

Atsauces punkta noteikSana ar asu taustiniem

' Piesardzibas pasakumi
Ja nedrikst saskrapét sagataves virsmu, uz
o sagataves jauzliek atbilstoSa d biezuma metala
plaksne. Atsauces punktam ievadiet vertibu, kas
lielaka par d.

» Izvélieties darba rezimu MANUALAIS REZIMS

» Uzmanigi pievirziet instrumentu, I1dz tas skar
sagatavi (pieskaras)

» |zvélieties asi

NS

ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA Z=

» Nulles instruments, varpstas ass: iestatiet
indikaciju zinamaja sagataves pozicija (pieméram,
0) vai ievadiet metala plaksnes biezumu d.
Apstrades plakné: nemiet véra instrumenta radiusu

=]

=1

Tapat nosakiet atsauces punktus atlikusajam asim.

Ja pielikS8anas asi izmantojat iepriek$ iestatitu instrumentu, tad
pielikS8anas ass indikaciju iestatiet instrumenta garuma L vai summa
Z=L+d.
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Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenésanas sistemas 13.4

Ar ass taustiniem noteikto atsauces punktu TNC
automatiski saglaba iestatijumu tabulas 0. rinda.

Atskaites punktu parvalde ar iestatijumu tabulu

Manualais rezims I
E> lestatljumu tabula ir jaizmanto obligati, ja Kz nenitlas i ; . . L
® masina ir aprikota ar rotacijas asim (sagazams : ‘ : T ok

s
s
s
s

darbgalds vai Sarnirsavienojuma galva) un jis
stradajat ar apstrades plaknes sagasanas funkciju

B masina ir aprikota ar galvas nomainas sistému

onsw
se
oo
oo
ssese
o
=[]
- | h

® [idz $im esat strad3jis ar vecakam TNC vadibas L om0 e Er—
sistémam, kuram ir pie REF piesaistitas nulles R P g0
+50.100 Y +70.288 2 -10.000 ¥
punktu tabulas B +0.000 C +0.000 =
I . . - = - @
m vélaties vienlaikus apstradat vairakas sagataves, Wew. @ 1 K T Sz 2ee £ owmn bar tom 5o | 1O
kas nostiprinatas ar atSkirigu nepareizu = ‘ i ’ e m‘ BEIG
novietojumu

lestatljumu tabulas rindu skaits (atsauces punktu) ir
atkarigs no nepiecieSamibas. Lai optimiz&tu datnes
lielumu un apstrades atrumu, jaizmanto tikai tik
daudz rindu, cik reali nepiecieSams atsauces punktu
parvaldei.

Drosibas apsvérumu dé| jaunas rindas var ievadit
tikai iestatijumu tabulas beigas.
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13.4 Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenéSanas sistémas

Atsauces punktu saglabasana iestatijumu tabula

lestatljumu tabulas nosaukums ir PRESET.PR, un ta ir saglabata
direktorija TNC:\table\PRESET.PR var redigét tikai manualaja
un el. rokrata reZima, ja ir nospiests programmtaustind MAINIT
IESTATIJUMU.

Ir atlauta iestatijumu tabulas kopéSana citd mapé (datu dublésana
datu aizsardzibai). Rindas, kuram masinas razotajs aktiviz&jis
ieraksta aizsardzibu, parasti ir aizsargatas pret parrakstiSanu art
kopétajas tabulas, un tadé| Sajas rindas nevar veikt izmainas.
Nemainiet kopéto tabulu rindu skaitu! Tas var radit problemas, kad
tabula bus atkal jaaktivizé.

Lai aktivizétu cita direktorija iekopétu iestatijumu tabulu, ta atkal ir
jaiekopé direktorija TNC:\table\.

Ir vairakas iespéjas, ka iestatljumu tabula saglabat atsauces
punktus/pamatapgriezienus:

B [zmantojot skenéSanas ciklus manualaja vai el. rokrata rezima
(skatiet 14. noda|u)

B izmantojot skenéSanas ciklus no 400 Iidz 402 un no 410 I1dz 419
automatikas rezima (skatiet ciklu lietotaja rokasgramatas 14. un
15. nodalu)

® |evadot manuali (skatiet turpmako aprakstu)

Pamatapgriezieni no iestatijumu tabulas pagriez
koordinatu sistému par iestatijumu, kas atrodas taja
pasa rinda, kura pamatapgrieziens.

Nosakot atsauces punktu, sekojiet, lai sagazamo

asu pozicija atbilstu 3D-ROT izvélnes attiecigajam

vértibam. No ta izriet:

B ja funkcija "Apstrades plaknes sagasana" nav
aktivizéta, rotacijas asu pozicijas indikacijai jabat
0° (vajadzibas gadijuma rotacijas asis jaiestata uz
nulli)

® ja funkcija "Apstrades plaknes sagasana" ir
aktivizéta, rotacijas asu pozicijas indikacijai
jasaskan ar 3D ROT izvélné ievadito lenki

Rinda 0 iestatijumu tabula parasti ir
ierakstaizsargata. TNC rinda 0 saglaba to

atsauces punktu, kas ar asu taustiniem vai
programmtaustiniem manuali noteikts pédéjais. Ja ir
aktivizéts manuali noteiktais atsauces punkts, TNC
statusa indikacija parada tekstu PR MAN(O)
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Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenésanas sistéemas

Atsauces punktu manuala saglabasana iestatijumu tabula
Lai atsauces punktu iestatijumu tabula varétu saglabat, rikojieties
sadi

> Izvélieties darba rezimu MANUALAIS REZIMS

» Uzmanigi parvietojiet instrumentu, lidz tas skar

(ieskrapé) sagatavi, vai atbilstoSi novietojiet

[©)
® méritaju
® )
@

TEsTATIS. > Atveriet iestatijumu tabulu: TNC atver iestatijumu
i tabulu un novieto kursoru aktivaja tabulas rinda
N » lzvélieties iestatljumu ievades funkcijas: TNC
MAINZSANA programmtaustinu rinda parada pieejamas ievades
iespéjas. levades iespéju apraksts: skatiet nakamo
tabulu
' » lestatfjumu tabula izvélieties rindu, kuru vélaties
mainTt (rindas numurs atbilst iestatijuma numuram)
- » Vajadzibas gadijuma iestatijumu tabula izvélieties
aili (asi), kura vélaties veikt izmainas
TESTATES. » Ar programmtaustinu izvélieties vienu no
KOREK- . . - . - .
cLn pieejamajam iespéjam (skatiet tabulu)
Funkcija Programmtaustins
Instrumenta (méritaja) faktiskas pozicijas ka
jauna atsauces punkta parnemsana: funkcija _%—

saglaba atsauces punktu tikai taja asT, kuras
lauks Sobrid ir izgaismots

Jebkuras vértibas pieSkirSana instrumenta TEsTATIS.
(méritaja) faktiskajai pozicijai: funkcija saglaba e
atsauces punktu tikai taja asT, kuras lauks

Sobrid ir izgaismots. Uznirsto$aja loga ievadiet

vajadzigo vértibu

Tabula jau saglabata atsauces punkta TESTATZY.
inkrementala parvietodana: funkcija saglaba g
atsauces punktu tikai taja asr, kuras lauks

Sobrid ir izgaismots. Uznirsto3aja loga

ievadiet vélamo korektdras vértibu atbilstosi

algebriskajai zimei. Ja aktivizéts collu

radijums: ievadiet vertibu collas, kuru TNC

iek8é&ji parrékinas milimetros

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

13.4

375



Manuala vadiba un iestatiSana

13.4 Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenéSanas sistémas

Funkcija

levadiet jaunu atsauces punktu bez
kinematikas parrekinaSanas (atkariba no ass).
So funkciju izmantojiet tikai tad, ja masina

ir aprikota ar apalo darbgaldu un, ievadot

0, vélaties noteikt atsauces punktu apala
darbgalda centra. Funkcija saglaba vértibu
tikai taja asf, kura tobrid ir izgaismota. levadiet
uznirstodaja loga vélamo vértibu. Ja aktivizéts
collu radijums: ievadiet vértibu collas, kuru
TNC iek3gji parrékinas milimetros

Programmtaustin$

RAKTUALA
LAUKA
REDIGES.

Izvélieties skatijumu BAZES
TRANSFORMACIJA/ASS NOBIDE. Standarta
skatfjuma BAZES TRANSFORMACIJA tiek
paraditas ailes X, Y un Z. Atkariba no masinas
papildus ir redzamas ailes SPA, SPB un

SPC. Seit TNC saglaba pamatgrie$anos
(instrumenta Z ass gadijuma TNC izmanto

aili SPC). Skatfjuma NOBIDE tiek paraditas
iestatljuma nobides vértibas.

BAZES
ITRANSF ORM .

OFSETS

Sobrid aktiva atsauces punkta ieraksti$ana
izvéléta tabulas rinda: funkcija saglaba
atsauces punktu visas asis un péc tam
automatiski aktivizé attiecigo tabulas rindu.
Ja aktivizéts collu radijums: ievadiet vértibu
collas, kuru TNC iek$gji parrékinas milimetros

376

IESTATIJ.
SAGLABAS .
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Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenésanas sistemas 13.4

lestatijumu tabulas redigésana

Redigésanas funkcija tabulu rezima

Izvéléties tabulas sakumu

Programmtaustins

SAKUMS

Izvéleties tabulas beigas

BEIGAS

Izvéleties iepriek$€jo tabulas lapu

LAPA

Izveleties nakamo tabulas lapu

LAPA

Izvéléties funkcijas iestatljumu ievadei

IESTATIJ.
MAINISANA

Izvéléties bazes transformacijas/ass nobides
skattijumu

[TRANSFORM .

OFSETS

Aktivizét iestatijumu tabulas aktualas izvélétas
rindas atsauces punktu

IESTATIJ.
AKTI-
VIZESANR

Pievienot tabulas beigas ievadamu rindu
skaitu (2. programmtaustinu rinda)

N RINDAS
BEIGAS
PIEVIEN.

Kopét gaisi ieziméto laukumu (2.
programmtaustinu rinda)

AKTUARLAS
VERTIBAS
KOPESANRA

Pievienot kopéto lauku (2. programmtaustinu
rinda)

KOPETAS
VERTIBAS
PIEVIEN.

Atiestattt aktualo izvéléto rindu: TNC ieraksta
visas ailés "-" (2. programmtaustinu rinda)

RINDAS
RATIE-
STATISANA

Pievienot atseviSkas rindas tabulas beigas
(2. programmtaustinu rinda)

RINDAS
PIEVIEN.

Izdzest atseviSkas rindas tabulas beigas
(2. programmtaustinu rinda)

RINDA
DZEST
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13.4 Atskaites punkta noteikSana bez 3D skenéSanas sistémas

Atsauces punkta aktivizéSana no iestatijjumu tabulas manualaja
rezima

Aktivizéjot atsauces punktu no iestatijumu

E> tabulas, TNC atiestata aktivo nulles punkta nobidi,
spogulattélu, grieSanos un méroga koeficientu.
Turpretim koordinatu parrékins, kas ieprogrammeéts
ar 19. ciklu "Apstrades plaknes sagasana" vai ar
PLANE funkciju, paliek aktivs.

Izvélieties darba rezimu MANUALAIS REZIMS

v

TESTATZS. » lestatijumu tabulas paradidana

TABULA

Izvélieties atsauces punkta numuru, kuru vélaties
aktivizét, vai

ar taustinu GOTO izvélieties atskaites punkta
numuru, kuru vélaties aktivizét; apstipriniet ar
taustinu ENT

2}

-
o.@
v v

09

@en

TesTATTO. » Aktivizéjiet atsauces punktu
AKTI-
VIZESANA

» Apstipriniet atsauces punkta aktivizéSanu. TNC
nosaka indikaciju un, ja definéts, pamatgrieSanos

IZPILDIT

Izejiet no iestatljumu tabulas

v

Atskaites punkta aktivizéSana no iestatijumu tabulas NC
programma

Lai aktivizétu piesaistes punktus no iestatijumu tabulas
programmas darbibas laika, izmantojiet 247. ciklu. 247. cikla tiek
definéts piesaistes punkta numurs, kuru vélaties aktivizét (skatiet
lietotaja rokasgramatu, Cikli, 247. cikls, PIESAISTES NUMURA
NOTEIKSANA).
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Trisdimensiju skenésanas sistémas lietoSana (programmatiras 13.5

opcija Touch probe functions)

13.5 Trisdimensiju skenéSanas sistemas
lietoSana (programmatiras opcija
Touch probe functions)

Parskats

Manualaja reZima pieejami $adi skenésanas sistémas cikli:

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijuma3, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

skenéSanas sistémas.

lekartas razotajam ir jasagatavo TNC, lai varétu
izmantot 3D skenéSanas sistémas. levérojiet jusu
iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Funkcija Programm- Lappuse
taustins

Efektiva garuma kalibréSana keL. L 387

0y
Efektiva radiusa kalibréSana kel R 388
PamatgrieSanas noteik8ana ar SeeeT 392
taisni
Atsauces punkta noteikSana brivi seener 394
izveléta ast b
Stlra noteikSana par atsauces SKENET 395
punktu P
Apla viduspunkta noteik§ana par SKENET 396
atsauces punktu o
Skenésanas sistémas datu TRSTSVST. Skatiet ciklu

- TRABULAS . -
parvalde lietotaja
rokasgramatu

ﬂ Papildu informaciju par skenéSanas sistémas tabulu
skatiet ciklu programmésanas lietotaja rokasgramata.
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13.5 Trisdimensiju skenésanas sistémas lietoSana (programmatiras
opcija Touch probe functions)

Skenésanas sistémas ciklu funkcijas

Manualajos skenéSanas sistémas ciklos tiek attéloti
programmtaustini, ar kuriem var izvéléties skené8anas virzienu vai
skenéSanas procesu. Tas, kadi programmtaustini tiek attéloti, ir
atkarigs no attieciga cikla:

Programm- Funkcija

taustins
Izvéléties skenéSanas virzienu
X+
_%_ Parnemt aktualo poziciju

Automatiski skenét urbumu (iek&jo apli)

Automatiski skenét tapu (ar&jo apli)

iz

Automatiskais urbuma un tapas skenéSanas process

Ja izmantojat apla automatiskas skené8anas
' funkciju, TNC automatiski pozicioné skené8anas
o sistému pie attiecigajam skenéSanas pozicijam.
Uzmanieties, lai pozicijai varétu pievirzities bez
sadursmém.

Ja automatiskajai urbuma vai tapas skenéSanai izmantojat
skenésanas procesu, TNC atver veidlapu ar nepiecieSamajiem
ievades laukiem.

levades lauki veidlapas Tapas mérisana un Urbuma mérisana

levades lauks Funkcija

Tapas diametrs? vai SkenéSanas elementa diametrs

Urbuma diametrs? (papildus, urbumiem)

DroSibas attalums? Attalums I1dz skenéSanas
elementam plakné

Dross augstuma Tausta pozicioné8ana rotacijas

palielin.? varpstas virziena (vadoties péc

faktiskas pozicijas)

Sakuma lenkis? Pirma skenésanas procesa
lenkis (0° = galvenas ass pozitivs
virziens, t.i., rotacijas asij Z, X+).
Visi paréjie skenésanas lenki tiek
noteikti péc skenésanas punktu

skaita.
Piesk. punktu skaits? SkenéSanas procesu skaits (3 - 8)
Atvéruma lenkis? Pilna apla (360°) vai apla
segmenta skenéSana (atvéruma
lenkis<360°)
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Trisdimensiju skenésSanas sistémas lietoSana (programmattras
opcija Touch probe functions)

Poziciongjiet skenésanas sistému aptuveni urbuma vida (iek$eja
aplt) vai pirma skenéSanas punkta tuvuma pie tapas (aré€jais aplis)
un izvélieties pirma skenésanas virziena programmtaustinu. Ja
uzsakat skenésanas sistémas ciklu ar aréjo STARTA taustinu, TNC
automatiski veic visas iepriek$€jas pozicionésanas un skenéSanas
procesus.

TNC pozicioné skenéSanas sistému pie atseviSkajiem skenéSanas
punktiem, ievérojot droSibas attalumu. Ja ir definéts dross
augstums, TNC pirms tam pozicioné skenésanas sistému rotacijas
varpstas dro$a augstuma.

Lai pievirzitos pozicijai, TNC izmanto skenéSanas sistémas tabula
definéto padevi FMAX. Faktiskais skenéSanas process tiek veikts ar
definéto skenéSanas padevi F.

skenésanas sistéma ir japozicioné pirma skenésanas
punkta tuvuma. Parvietojiet skenéSanas sistému
aptuveni par droSibas attdlumu (vértiba no
skenésanas sistémas tabulas + vértiba no ievades
veidlapas) preté&ji skené8anas virzienam.

E> Pirms automatiskad skenéSanas procesa uzsak3anas

Ja iek$éja apla diametrs ir liels, TNC var pozicionét
skenésanas sistému art uz rinka Iinijas ar
pozicioné$anas padevi FMAX. Lai to paveiktu,
ievades veidlapa ievadiet droSibas attalumu
iepriekS&jai pozicionéSanai un urbuma diametram.
Poziciongjiet skenéSanas sistemu urbuma ar
aptuvenu nobidi droSibas attaluma apmeéra blakus
sienai. Veicot iepriek$€jo pozicionéSanu, nemiet véra
pirma skenésanas procesa sakuma lenki (ar 0° TNC
skené pozitivaja galvenas ass virziena).
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13.5 Trisdimensiju skenéSanas sistémas lietoSana (programmatiras
opcija Touch probe functions)

Skenésanas sistemas cikla izvele
» |zvélieties manualo reZimu vai elektron. rokrata rezimu

TALSTA > lzvélieties skenéSanas funlscijas: piespiediet
e programmtaustinu SKENESANAS FUNKCIJA.

TNC rada citus programmtaustinus: skatiet
parskata tabulu

scener » lzvélieties skenéSanas sistemas ciklu:vpieméram,
szﬂzzz] nospiediet programmtaustinu SKENESANAS POZ,

TNC ekrana tiek paradita atbilsto$a izvélne

atver veidlapu, kura tiek attélota visa nepiecieSama
informacija. Veidlapu saturs ir atkarigs no attiecigas
funkcijas.

Dazos laukos varat art pats ievadit vértibas.
Izmantojiet bultinu taustinus, lai parslégtos uz vélamo
ievades lauku. Kursoru var novietot tikai tajos laukos,
kas ir redigéjami. Lauki, kurus nav iesp&jams redigét,
tiek attéloti peléka krasa.

E> Izvéloties manualo skenésanas funkciju, TNC
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Trisdimensiju skenésSanas sistémas lietoSana (programmattras
opcija Touch probe functions)

Merisanas vértibu protokoléSana no skenésanas
sistéemas cikliem

Sis funkcijas veik$anai TNC ir jasagatavo masinas
razotajam. levérojiet jisu iekartas lietoSanas
3B rokasgramatu.

Péc tam, kad TNC ir izpildijusi jebkuru skenéSanas sistémas ciklu,
TNC rada programmtaustinu IERAKSTIT PROTOKOLU DATNE. Ja
piespiedisiet programmtaustinu, TNC protokolés aktiva skenésanas
sistémas cikla aktualas vértibas.

Ja mérijumu rezultati tiek saglabati, TNC izveido teksta datni
TCHPRMAN.TXT . Ja masinas parametra fn16DefaultPath nav
noteikts cel§, TNC saglaba datni TCHPRMAN.TXT galvenaja
direktorija TNC:\.

PROTOKOLU DATNE, tad datni TCHPRMAN.TXT
nedrikst izvéléties darba rezZima programmeésana.
Citadi TNC parada k|udas pazinojumu.

TNC ieraksta mérijjumu veértibas tikai datné
TCHPRMAN.TXT. Ja veicat vairakus skenéSanas
sistémas ciklus vienu péc otra un vélaties saglabat
to mérfjumu vertibas, tad starp skené8anas sistémas
cikliem jasaglaba TCHPRMAN.TXT datnes saturs, to
kopéjot vai pardévéjot.

Datnes TCHPRMAN.TXT formatu un saturu nosaka
masinas razotajs.

E> Ja nospiez programmtaustinu IERAKSTIT
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13.5 Trisdimensiju skenéSanas sistémas lietoSana (programmatiras

opcija Touch probe functions)

Meérijumu veértibu ierakstiSana no skenéSanas sistemu
cikliem nulles punktu tabula

E> Izmantojiet So funkciju, ja vElaties saglabat mérijumu

vértibas sagataves koordinasu sistéma. Ja vélaties
saglabat mérijumu vértibas masinas fiksétaja
koordinatu sistema (REF koordinatas), izmantojiet
programmtaustinu IERAKSTS IESTATIJUMU
TABULA, skatiet "MérTjumu vértibu ierakstiana no
skenésanas sistému cikliem iestatijumu tabula",
Lappuse 385.

Péc tam, kad izpildtts jebkurs skené3anas sistémas cikls, ar
programmtaustinu IEVADE NULLES PUNKTU TABULA TNC var
ieraksttt mérjjumu vértibas nulles punktu tabula:

>
>

>

Izpildiet jebkuru skenésanas funkciju

levadiet atsauces punkta vélamas koordinatas piedavatajos
ievades laukos (atkariba no izpildita skenéSanas sistémas cikla)

levades laukd Numurs tabula = ievadiet nulles punkta numuru

Piespiediet programmtaustinu IEVADE NULLES PUNKTU
TABULA; TNC saglaba nulles punktu ar ievadito numuru
noraditaja nulles punktu tabula
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Trisdimensiju skenésSanas sistémas lietoSana (programmattras
opcija Touch probe functions)

Meérijumu veértibu ierakstiSana no skenéSanas sistemu
cikliem iestatijjumu tabula

Izmantojiet So funkciju, ja vélaties saglabat

E> mérfjumus fiksétaja masinas koordinasu sistéma
(REF koordinates). Ja vélaties saglabat mérfjumu
vértibas sagataves koordinatu sistéma, izmantojiet
programmtaustinu IERAKSTS NULLES PUNKTU
TABULA, skatiet "MérTjumu vértibu ierakstiana no
skenésanas sistému cikliem nulles punktu tabula",
Lappuse 384.

Péc tam, kad izpildtts jebkurs skené3anas sistémas cikls, ar
programmtaustinu IEVADE IESTATIJUMU TABULA TNC var
ieraksttt mérjjumu vértibas iestatijumu tabula. Mérfjumu vértibas
tad tiek saglabatas attieciba uz fikséto masinas koordinasu sistému
(REF koordinates). lestatijumu tabulas nosaukums ir PRESET.PR,
un ta ir saglabata mapé TNC:\table\.

>
>

>

Izpildiet jebkuru skenésanas funkciju

levadiet atsauces punkta vélamas koordinatas piedavatajos
ievades laukos (atkariba no izpildita skenéSanas sistémas cikla)

levadiet ievades lauka Numurs tabula: iestatijuma numuru

Nospiediet programmtaustinu IEVADE IESTATIJUMU TABULA;
TNC saglaba nulles punktu ar ievadito numuru iestatijumu
tabula
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13.6 3D skenésanas sistémas kalibrésana(programmatiiras opcija
Touch probe functions)

13.6 3D skenésanas sistémas
kalibreSana(programmatiiras opcija
Touch probe functions)

levads
Lai precizi noteiktu faktisko trisdimensiju skenéSanas sistémas

ieslegSanas punktu, nepiecieSams kalibrét skenéSanas sistému,
pretéja gadijuma TNC nevar noteikt precizus mérijumu rezultatus.

E> Skenésanas sistému kalibrét vienmér:
® nododot ekspluatacija
® tausta adatas bojajuma gadijuma
® tausta adatas nomainas gadijuma
® skenéSanas padeves izmainu gadijuma
B nevienméribas gadijuma, pieméram, ja masina ir
uzkarsusi
®  aktivas instrumentu ass mainas gadijuma

Nospiezot programmtaustinu OK péc kalibréSanas
procesa, kalibréSanas vértibas tiek parnemas
aktivaja skenéSanas sistéma. Aktualizétie
instrumentu dati ir spéka uzreiz, un atkartota
instrumenta izsauk$8ana nav nepiecieSama.

Kalibréjot TNC nosaka tausta adatas ,efektivo” garumu un
skenésanas lodes ,efektivo“ radiusu. Lai veiktu 3D skenéSanas
sistémas kalibréSanu, nostipriniet iestatiSanas gredzenu vai tapu ar

zinamu augstumu un zindmu radiusu uz masinas galda.

TNC ir kalibrédanas cikli garuma kalibréSanai un radiusa

kalibréSanai:

» Nospiediet programmtaustinu SKENESANAS FUNKCIJA.
Ts » KalibréSanas ciklu attéloSana: nospiediet TS

KALIBR.

i KALIBR.
» KalibréSanas cikla izvéle

TNC kalibresanas cikli

Programm- Funkcija Lappuse
taustins
TS Kalibrét garumu 387
-
KAL. R Noteikt radiusu un centra novirzi ar 388
kalibréSanas gredzenu
KAL. R Noteikt radiusu un centra novirzi ar 388
% tapu vai kalibréSanas irbuli
<A Noteikt radiusu un centra novirzi ar 388
W R kalibrésanas lodi
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3D skenésanas sistémas kalibréeSana(programmatiiras opcija

Efektiva garuma kalibréesana

A
=

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijuma3, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN
skenésanas sistémas.

Skenésanas sistémas efektivais garums vienmér
attiecas uz instrumenta atsauces punktu. Parasti
masinas razotajs instrumenta atsauces punktu
nosaka varpstas priekSpuse.

» Atsauces punktu varpstas asi nosakiet ta, lai uz masinas galdu
attiektos: Z=0.

>

Izvélieties skenéSanas sistémas garuma
kalibréSanas funkciju: nospiediet
programmtaustinu KAL. L. TNC atver izvélnes logu
ar ievades laukiem

Atskaites punkts garumam: ievadiet iestatiSanas
gredzena augstumu

Jauns kalibréSana varpstas lenkis: varpstas lenkis,
ar kadu tiek veikta kalibréSana. TNC ka paraugu
izmanto vértibu CAL_ANG no skené$anas
sistémas tabulas. Ja izmainat vértibu, TNC
kalibréSanas laika saglaba vértibu skenéSanas
sistémas tabula.

SkenéSanas sistému virziet cieSi virs iestatiS8anas
gredzena virsmas

Ja nepiecieSams, mainiet procesa virzienu:
Izvélieties, izmantojot programmtaustinu vai bultas
taustinu

Virsmas skenésana: piespiediet aréjo STARTA
taustinu

Rezultatu parbaude (nepiecieSamibas gadijuma
vértibu izmaina)

Nospiediet programmtaustinu OK, lai parnemtu
vértibas

Nospiediet programmtaustinu BEIGT, lai pabeigtu
kalibréSanas funkciju
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13.6 3D skenésanas sistémas kalibrésana(programmatiiras opcija
Touch probe functions)

Spéeka esosa radiusa kalibréeSana un skenésanas
sistémas centra novirzes izlidzinasana

tikai gadijuma3, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

g HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
skenéSanas sistémas.

Centra novirzi var noteikt tikai ar Sim noliGkam
piemérotu skenéSanas sistemu.

Ja veicat aréju kalibréSanu, skenéSanas sistéma
ir janovieto vidd virs kalibréSanas lodes vai virs
kalibréSanas irbula. Uzmanieties, lai skenésanas
pozicijai varétu pievirzities bez sadursmém.

Kalibréjot skenéSanas lodes radiusu, TNC veic automatiski
skenésanas procesu. Pirmaja darba posma TNC nosaka
kalibréSanas gredzena vai tapas vidu (aptuvens mérijums) un
novieto skenéSanas sistému centra. Péc tam Tstaja kalibréSanas
procesa (precizs mérijums) tiek noteikts skenéSanas lodes radiuss.
Ja ar skenéSanas sistému ir iespéjams veikt apgriezto mérijjumu,
vél viena darba posma tiek noteikta centra novirze.

Tas, vai skenéSanas sistému var orientét dazados veidos un kadi
tie ir, HEIDENHAIN skenéSanas sistémas ir jau iepriek$ definéts.
Citas skenéSanas sistémas konfiguré masinas razotgjs.

Parasti skenéSanas sistémas ass precizi nesakrit ar varpstas asi.
Kalibrédanas funkcija var noteikt novirzi starp skenéanas sistémas
asi un varpstas asi, veicot apgrieztu mérijumu (pagriezot par 180°),
un aritmétiski to izlidzinat.
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3D skenésanas sistémas kalibréeSana(programmatiiras opcija
Touch probe functions)

Atkariba no ta, ka var orientét skenéSanas sistému, kalibréSanas

process var noritét at3kirigi:

®m QOrientéSana nav iesp&jama vai ari orientéSana ir iesp&jama
tikai viena virziena: TNC veic aptuveno un precizo mérjjumu un
nosaka spéka esoso skenéSanas lodes radiusu (aile R, tool.t)

B |espé&jama orientéSana divos virzienos (piem., HEIDENHAIN
skenésana sistémas ar vadu): TNC veic aptuveno un precizo
meérijumu, pagriez skenésanas sistému par 180° un veic vél
Cetrus citus skenéSanas procesus. Veicot apgriezto mérijjumu,
papildus radiusam tiek noteikta art centra novirze (CAL_OF,
tchprobe.tp).

B |espé&jama jebkada orientéSana (piem., HEIDENHAIN
infrasarkanas skenésanas sistémas): skenésanas process:
skatiet ,lesp&jama orientéSana divos virzienos”

Manualas kalibréSanas gadijuma ar kalibréSanas gredzenu

rikojieties sadi:

» Skenésanas lodi manualaja reZima novietojiet iestatiSsanas
gredzena urbuma

kaL.  ® > Izvélieties kalibréSanas funkciju: nospiediet
programmtaustinu KAL. R

» levadiet iestatid8anas gredzena diametru
» levadiet droSibas attdlumu

» Jauns kalibréSana varpstas lenkis: varpstas lenkis,
ar kadu tiek veikta kalibréSana. TNC ka paraugu
izmanto vértibu CAL_ANG no skenéSanas
sistémas tabulas. Ja izmainat vértibu, TNC
kalibréSanas laika saglaba vértibu skenéSanas
sistémas tabula.

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu. 3D
skenéSanas sistéma automatiska skenéSanas
procesa skené visus nepiecieSamos punktus
un aprékina efektivo skenéSanas lodes radiusu.
Ja ir iespéjams veikt apgriezto vértéjumu, TNC
aprékina centra novirzi

» Rezultatu parbaude (nepiecieSamibas gadijuma
vértibu izmaina)

» Nospiediet programmtaustinu OK, lai parnemtu
vértibas

» Nospiediet programmtaustinu BEIGT, lai pabeigtu
kalibréSanas funkciju

Lai noteiktu skenéSanas lodes centra novirzi, tad
TNC jasagatavo masinas raZzotajam. levérojiet jusu
3B iekartas lietoSanas rokasgramatu.
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13.6 3D skenésanas sistémas kalibrésana(programmatiiras opcija
Touch probe functions)

Manualas kalibréSanas gadijuma ar tapu vai kalibréSanas irbuli

rikojieties sadi:

» Manualaja reZima poziciongjiet skenésanas lodi vida virs
kalibréSanas irbula

KAL . R

iz

o

-

>

>
>

Izvélieties kalibréSanas funkciju: nospiediet
programmtaustinu KAL. R

levadiet tapas diametru.
levadiet droSibas attalumu

Jauns kalibréSana varpstas lenkis: varpstas lenkis,
ar kadu tiek veikta kalibréSana. TNC ka paraugu
izmanto vértibu CAL_ANG no skené$anas
sistémas tabulas. Ja izmainat vértibu, TNC
kalibréSanas laika saglaba vertibu skenéSanas
sistémas tabula.

SkenéSana: nospiediet aréjo START taustinu. 3D
skenésanas sistéma automatiska skenéSanas
procesa skené visus nepiecieSamos punktus

un aprékina efektivo skenéSanas lodes radiusu.
Ja ir iespéjams veikt apgriezto vértéjumu, TNC
aprekina centra novirzi

Rezultatu parbaude (nepiecieSamibas gadijuma
vértibu izmaina)

Nospiediet programmtaustinu OK, lai parnemtu
vértibas

Nospiediet programmtaustinu BEIGT, lai pabeigtu
kalibréSanas funkciju

Lai noteiktu skenéSanas lodes centra novirzi, tad
TNC jasagatavo masinas razotajam.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Kalibresanas veértibu paradisana

TNC skenéSanas sistémas efektivo garumu un radiusu saglaba
instrumentu tabula. SkenéSanas sistémas centra novirzi TNC
saglaba skenéSanas sistémas tabulas ailés CAL_OF1 (galvena
ass) un CAL_OF2 (blakusass). Lai aplikotu saglabatas veértibas,
nospiediet skenéSanas sistémas tabulas programmtaustinu.

=

390

Pievérsiet uzmanibu tam, lai, izmantojot skenésanas
sistému, ir aktlvs pareizais instrumenta numurs,
neskatoties uz to, vai vélaties apstradat skenésSanas
sistémas ciklu automatiskaja rezima vai manualaja
rezima.

Papildu informaciju par skenéSanas sistémas tabulu
skatiet ciklu programmésanas lietotaja rokasgramata.

Tabulas redigésana

Skengs. sistemas izusle?

ssssss

REDIGES.
o | rexesana
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Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar 3D 13.7
skenésanas sistemu (programmatiras opcija Touch probe
functions)

13.7 Sagataves nepareiza novietojuma
kompensésana ar 3D skenéSanas
sistému (programmatuiras opcija
Touch probe functions)

levads

tikai gadijuma3, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

g HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
skenéSanas sistémas.

TNC aritmétiski kompensé slipu sagataves iespriegojumu ar
"PamatgrieSanos".

TNC nosaka grieSanas lenki tada lenkT, kads jaietver sagataves A B
virsmai ar apstrades plaknes lenka atsauces asi. Skatiet attélu pa

labi.

PamatgrieSanos atkariba no instrumenta ass TNC saglaba
iestatljumu tabulas ailés SPA, SPB vai SPC.

Lai noteiktu pamatgrieSanos, skengjiet divus punktus uz sagataves
vienas sanu plaknes. Nav svarigi, kada seciba notiks punktu
skenésana. PamatgrieSanos var noteikt art ar urbumiem vai tapam.

Skenésanas virzienu sagataves nepareiza

E> novietojuma mériSanai vienmér izvélieties vertikali
attieciba pret lenka atsauces asi.
Lai programmas izpildé pareizi aprékinatu
pamatgrieSanos, pirmaja parvietojuma ieraksta
ieprogrammeéjiet abas apstrades plaknes
koordinatas.

PamatgrieSanos var izmantot ari kombinacija ar
PLANE funkciju, Saja gadijuma vispirms jaaktivizé
pamatgrieSanas un tad PLANE funkcija.
PamatgrieSanos var aktivizét art bez sagataves
skenésanas. levadiet vértibu pamatgrieSanas
izvélné un nospiediet programmtaustinu NOTEIKT
PAMATGRIESANOS.
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13.7 Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar 3D
skenésanas sistemu (programmatiras opcija Touch probe
functions)

Darba rezims noteikt manualaja rezima
PamatgrieSanas noteikSana

skeneT » lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet
programmtaustinu SKENET ROT

» Novietojiet skenéSanas sistému pirma skenéSanas
punkta tuvuma

» SkenésSanas virzienu izvélieties vertikali attieciba
pret lenka atsauces asi: asi un virzienu izvélieties
ar programmtaustinu

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu

» Novietojiet skenéSanas sistému otra skenéSanas
punkta tuvuma

» SkenéSana: nospiediet aréjo START taustinu.
TNC nosaka pamatgrieSanos un aiz dialogloga
GrieSanas lenkis parada lenki

» PamatgrieSanas aktivizéSana: nospiediet 3
programmtaustinu NOTEIKT PAMATGRIESANOS

» Skenésanas funkcijas pabeigSana: nospiediet
programmtaustinu BEIGT

PamatgrieSanas saglabasana iestatijumu tabula

» Péc skenéSanas procesa iestatijuma numuru ievadiet
ievades laukd Numurs tabula:, kura TNC jasaglaba aktiva
pamatgrieSanas

» Nospiediet programmtaustinu PAMATGR. IEVADE
IESTATIJUMU TABULA, lai pamatgrie$anos saglabatu
iestatijumu tabula

Sagataves nepareiza novietojuma izlidzinasana ar
galda pagrieSanu

» Lai konstatéto nepareizo novietojumu izlidzinatu ar pagriezama
galda pozicionéSanu, péc skenéSanas procesa nospiediet
programmtaustinu NOREGULET PAGRIEZAMO GALDU

Pirms galda pagrieSanas poziciongjiet visas asis
ta, lai nevarétu notikt sadursme. TNC pirms galda
L pagrieSanas attélo papildu bridindjuma zinojumu.

» Ja vélaties noteikt atskaites punktu pagriezama galda asT,
nospiediet programmtaustinu NOTEIKT GALDA PAGRIESANU.

» Varat ari saglabat pagriezama galda nepareizo novietojumu
jebkura iestatijumu tabulas rinda. Lai to veiktu, ievadiet rindas

numuru un nospiediet programmtaustinu GALDA PAGR.
IEVADE IEST. TABULA. TNC saglaba lenki pagrie?ama galda

Offset ailé, piem., aile C_OFFS, ja ta ir C ass. NepiecieSamibas
gadijuma ar programmtaustinu BAZES TRANSFORM./OFFSET
ir japarsledz iestatijumu tabulas skats, lai 8T aile tiktu attélota.
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Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar 3D 13.7
skenésanas sistému (programmatiras opcija Touch probe
functions)

PamatgrieSanas paradiSana

Izvéloties funkciju SKENESANA ROT, TNC attélo aktivo CETTEAS oD ‘
pamatgrieSanas lenki dialoga PagrieSanas lenkis. GrieSanas lenkis

tiek attélots arT papildu statusa indikacija (STATUSS POZ.). " &
Ja TNC virza masinas asis atbilstoSi pamatgrieSanas virzienam, tad |
statusa indikacija paradas pamatgrieSanas simbols. cmuEl - -
\ \ .\ Y
+5;.v?me‘em\s( +70.288 2 -10.258] g‘“l‘m%‘

B +0.000 C +0.000

mmmmmmm

now. Be 1 K

o [w v

PamatgrieSanas atcelSana

> lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet programmtaustinu
SKENET ROT

» levadiet grieSanas lenki 30“’ parnemiet ar programmtaustinu
NOTEIKT PAMATGRIESANOS

» Skenésanas funkcijas pabeigSana: nospiediet programmtaustinu
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.8 Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu
(programmatiras opcija Touch probe function)

13.8  Atskaites punkta noteikSana ar
trisdimensiju skenésanas sistemu
(programmatiras opcija Touch probe
function)

Parskats

Atsauces punkta noteikSanas funkcijas izlldzinataja sagatave
izvélas ar $adiem programmtaustiniem:

Programm- Funkcija Lappuse
taustins
SceneT Atsauces punkta noteikSana brivi 394
o izvéléta ast
SKENET Stara noteikSana par atskaites 395
P punktu
SKENET Apla viduspunkta noteikSana par 396
o atskaites punktu
SKENET Vidéja ass ka atskaites punkts 396
s

Atskaites punkta noteikSana jebkura asi

seener » lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet
s programmtaustinu SKENET POZ.

» Novietojiet skenéSanas sistému skenésanas
punkta tuvuma.

» lzvélieties vienlaikus skenéSanas virzienu
un asi, kurai noteikts atsauces punkts,
pieméram, Z skengjiet Z— virziena: izvélieties ar
programmtaustinu

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu

> Atsauces punkts: ievadiet mérka koordinatas,
parnemiet ar programmtaustinu NOTEIKT ATS.
PUNKTU, skatiet "Mérijumu veértibu ierakstidana
no skenéSanas sistému cikliem nulles punktu
tabula", Lappuse 384

» Pabeidziet skenéSanas funkciju: nospiediet
programmtaustinu END

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijum3, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN
skenésanas sistémas.
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Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu 13.8
(programmatiras opcija Touch probe function)

Sturis ka atsauces punkts

SKENET > lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet
o[ programmtaustinu SKENET P
» Poziciongjiet skenéSanas sistému uz pirmas
sagataves malas pirma skenésanas punkta
tuvuma

> |zvélieties skenéSanas virzienu: izvéléties ar
programmtaustinu

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu

» Poziciongjiet skenéSanas sistému otra skenésanas
punkta tuvuma uz tas pasas malas

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu

» Poziciongjiet skenéSanas sistému uz otras

sagataves malas pirma skenésanas punkta
tuvuma

» |zvélieties skenéSanas virzienu: izvéléties ar
programmtaustinu

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu

» Poziciongjiet skenéSanas sistému otra skenésanas
punkta tuvuma uz tas pasas malas

» Skenésana: nospiediet aré&jo START taustinu

> Atsauces punkts: ievadiet abas atsauces punkta
koordinatas izvélnes lodzina, parnemiet ar
programmtaustinu NOTEIKT ATS. PUNKTU
vai, skatiet "Mérijumu vértibu ierakstiSana no
skenésanas sistému cikliem iestatijumu tabula",
Lappuse 385)

» Pabeidziet skenéSanas funkciju: nospiediet
taustinu BEIGT

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijuma3, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN
skenésanas sistémas.

Divu taidnu krustpunktu varat noteikt ari, izmantojot

E> urbumus vai tapas, un noteikt to ka atskaites punktu.
Tomeér katras taisnes skené8anai drikst izmantot tikai
divas vienadas skenésanas funkcijas (piem., divus
urbumus).

SkenéSanas cikls ,Stiris ka atskaites punkts” nosaka lenki un divu
taiSnu krustpunktu. Papildu atskaites punkta noteikSanai ar ciklu
var ari aktivizét pamatgrie$anos. Sim nolikam TNC piedava divus
programmtaustinus, ar kuriem varat noteikt, kuru taisni vélaties
izmantot Sim mérkim. Ar programmtaustinu ROT 1 varat aktivizét
pirmas taisnes lenki ka pamatgrieSanos, ar programmtaustinu
ROT 2 — otras taisnes lenki.

Ja cikla vélaties aktivizét pamatgrieSanos, tas vienmeér ir javeic
pirms atskaites punkta noteikSanas. Péc tam, kad ir noteikts
atskaites punkts, veikts ieraksts nulles punktu vai iestatijumu
tabula, programmtaustini ROT 1 un ROT 2 vairs netiek attéloti.
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.8 Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu
(programmatiras opcija Touch probe function)

Apla viduspunkts ka atsauces punkts

Ka atsauces punktus var noteikt urbumu, apla iedobju, pilnu
cilindru, tapu, aplveida salu viduspunktus utt.

leksejais aplis:

TNC skené apla iek8€jo sienu visos Cetros koordinadu asu vi
virzienos.

Partrauktiem apliem (apla ITniju lokiem) Jas variet izvéléties jebkuru
skenésanas virzienu.

» Poziciongjiet skenéSanas lodi aptuveni apla vida

SKENET » lzvélieties skenéSanas fur_ﬂsciju: piespiediet
@ | programmtaustinu SKENESANA CC
» lzvélieties skenéSanas virzienu vai automatiska
skenéSanas procesa programmtaustinu

SkenéSanas sistéma skené apla iekS€jo sienu
izvélétaja virziena. Ja neizmantojat automatisko
skenésanas procesu, $1 darbiba ir javeic atkartoti.
Péc tre$a skenéSanas procesa varat likt aprékinat
viduspunktu (ieteicami ir Cetri skenéSanas punkti).

» Pabeidziet skenéSanas procesu, atgriezieties
izvértéSanas izvélné: nospiediet programmtaustinu
IZVERTESANA

> Atsauces punkts: ievadiet abas apla viduspunkta
koordinatas izvélnes lodzina, parnemiet ar
programmtaustinu NOTEIKT ATS. PUNKTU vai
ierakstiet vértibas tabula (skatiet "Mértjumu vértibu
ierakstiSana no skenéSanas sistému cikliem nulles
punktu tabula", Lappuse 384 vai skatiet "Mérijumu
vértibu ierakstiSana no skenésanas sistému
cikliem iestatijumu tabula", Lappuse 385)

» Skenésanas funkcijas pabeigSana: nospiediet
programmtaustinu END

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu. @\i

TNC spé€j aprékinat aréjus vai iekSéjus aplus jau ar

E> trim skenéSanas punktiem, piem., aplu segmentu
gadijuma. Precizakus rezultatus iegusiet, ja
noteiksiet aplus ar Cetriem skené&Sanas punktiem. Ja
iespéjams, skenéSanas sistému vajadzéetu pozicionét
pEc iespé€jas vida.
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Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu 13.8
(programmatiras opcija Touch probe function)

Aréjais aplis:
» Poziciongjiet tausta lodi pirma skenéSanas punkta tuvuma arpus
apla.

> lzveélieties skenéSanas virzienu: nospiediet atbilsto$o
programmtaustinu

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu. Ja neizmantojat
automatisko skenésanas procesu, ST darbiba ir javeic atkartoti.
Péc tre$a skenéSanas procesa varat likt aprékinat viduspunktu
(ieteicami ir Cetri skenéSanas punkiti).

» Pabeidziet skenéSanas procesu, atgriezieties izvértéSanas
izvélné: nospiediet programmtaustinu IZVERTESANA

> Atsauces punkts: ievadiet atsauces punkta koordinatas,
parnemiet ar programmtaustinu NOTEIKT ATS. PUNKTU vai
ierakstiet vértibas tabula (skatiet "Mérijumu vértibu ierakstiSana
no skenésanas sistému cikliem nulles punktu tabula",
Lappuse 384 vai skatiet "Mérijumu vértibu ierakstiSana no
skenésanas sistému cikliem iestatijumu tabula", Lappuse 385)

» Pabeidziet skenéSanas funkciju: nospiediet programmtaustinu
BEIGT

Péc skenéSanas TNC uzrada apla viduspunkta aktualas
koordinates un apla radiusu PR.

Atsauces punkta noteikSana ar vairakiem urbumiem/apalam
tapam

Otraja programmtaustinu rinda atrodas programmtausting, ar kuru
varat noteikt atskaites punktu, izmantojot vairakus urbumus vai
apalas tapas. Ka atskaites punktu varat noteikt divu vai vairaku
sken&jamo elementu krustpunktu.

Skanésanas funkcijas izvéle urbumu/apalo tapu krustpunktam:

ST > lzvélieties skenéSanas furjlsciju: nospiediet
@) |ee programmtaustinu SKENESANA CC
» Noteikt urbuma automatisku skenéSanu: nosakiet
ar programmtaustinu
. » Noteikt apalas tapas automatisku skenésanu:
% nosakiet ar programmtaustinu

lepriek$ novietojiet skenéSanas sistému aptuveni urbuma vida vai
pirma skanésanas punkta tuvuma pie apalas tapas. P&éc tam, kad ir
nospiests NC uzsak3anas taustins, TNC automatiski noskené apla
punktus.

Péc tam parvietojiet skenéSanas sistému uz nakamo urbumu un
veiciet skené8anu tiesi tada pat veida. Atkartojiet So procesu, I1dz ir
noskenéti visi atsauces punkta noteikSanai nepiecieSamie urbumi.
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.8 Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu
(programmatiras opcija Touch probe function)

Atskaites punkta noteikSana vairaku urbumu krustpunkta:

>

>

Nopoziciongjiet skenéSanas sistému aptuveni
urbuma vida

Noteikt urbuma automatisku skenéSanu: nosakiet
ar programmtaustinu

SkenéSana: nospiediet aréjo START taustinu.
SkenéSanas sistéma automatiski skené apli

Atkartojiet darbibu paréjiem elementiem

Pabeidziet skenéSanas procesu, atgriezieties
izvértéSanas izvelné: nospiediet programmtaustinu
IZVERTESANA

Atsauces punkts: ievadiet abas apla viduspunkta
koordinatas izvélnes lodzina, parnemiet ar
programmtaustinu NOTEIKT ATS. PUNKTU vai
ierakstiet vértibas tabula (skatiet "Mérijumu vértibu
ierakstiSana no skenéSanas sistému cikliem nulles
punktu tabula", Lappuse 384 vai skatiet "Mérijumu
vértibu ierakstiS8ana no skenéSanas sistému
cikliem iestatijumu tabula", Lappuse 385)

SkenéSanas funkcijas pabeigSana: nospiediet
programmtaustinu END

Vidéeja ass ka atskaites punkts

SKENET

AT,

398

>

>

Izvélieties skenéSanas funlgcijas: nospiediet
programmtaustinu SKENESANA

Novietojiet skené8anas sistému pirma skenésanas
punkta tuvuma

Ar programmtaustinu izvélieties skenéSanas
virzienu

SkenéSana: nospiediet NC-Start taustinu

Novietojiet skenéSanas sistému otra skenéSanas
punkta tuvuma

Skenésana: nospiediet NC-Start taustinu

Atskaites punkts: ievadiet atskaites punkta
koordinati izvélnes loga, ar programmtaustinu
ATS. P. NOTEIKSANA parnemiet vai ierakstiet
vértibu tabula (skatiet "Mértjumu vértibu
ierakstiS8ana no skenéSanas sistému cikliem nulles
punktu tabula", Lappuse 384 vai skatiet "Mérijumu
vértibu ierakstiS8ana no skenésanas sistému
cikliem iestatijumu tabula", Lappuse 385).

Pabeidziet skené8anas funkciju: nospiediet
taustinu END
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Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu
(programmatiras opcija Touch probe function)

Sagatavju parmérisana ar 3D skenéSanas sistemu

Jus skenéSanas sistému varat izmantot manualaja un

elektron. rokrata darba reZima, lai veiktu vienkarSus sagataves
mérTjumus. Sarezgitakiem mériSanas procesiem pieejami

vairaki programméjami skenéSanas cikli (skatit ciklu lietotaja
rokasgramatu, 16. nodala, Automatiska sagatavju kontrole). Ar 3D
skené8anas sistému Jus noteiksiet:

® pozicijas koordinates un no tam
B sagataves izmérus un lenkus

Vienas pozicijas koordinates noteikSana izlidzinatai sagatavei

SKeneT > lzvélieties skenésanas funkciju: nospiediet
o programmtaustinu SKENET POZ.

» Novietojiet skenéSanas sistému skenésanas
punkta tuvuma

> lzvélieties skenéSanas virzienu un vienlaikus
izvélieties asi, uz kuru koordinatam ir jaattiecas:
nospiediet atbilstoSo programmtaustinu.

» SkenéSanas procesa sakSana: nospiediet argjo
START taustinu

TNC uzrada skenésSanas punkta koordinatu ka atsauces punktu.

Stura punkta koordinatu noteikSana apstrades plakné

Stdra punkta koordinatu noteikSana: skatiet "Stdris ka atsauces
punkts ", Lappuse 395. TNC uzrada noskenéta stira ka atsauces
punkta koordinates.
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.8 Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésSanas sistému
(programmatiras opcija Touch probe function)

Sagataves izméru noteikSana

scener > lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet
o programmtaustinu SKENET POZ.

» Poziciongjiet skenéSanas sistému pirma
skenéSanas punkta A tuvuma

» Ar programmtaustinu izvélieties skenéSanas
virzienu

» Skenésana: nospiediet aréjo START taustinu

> Ka atsauces punktu atziméjiet aktualo vértibu
(tikai, ja pirms tam noteiktais atsauces punkts ir
derigs)

» Atsauces punkts: ievadiet ,0“

» Partrauciet dialogu: nospiediet taustinu END

» Atkartoti izvélieties skenéSanas funkgijas:
nospiediet programmtaustinu SKENESANAS POZ.

» Poziciongjiet skenéSanas sistému otra skenésanas
punkta B tuvuma

» Ar programmtaustina palidzibu izvélieties
skenésanas virzienu: ta pati ass, bet virziens
pretéji pirmas skenéSanas virzienam.

» Skenésana: nospiediet aré&jo START taustinu

Indikacija "Atsauces punkts" attdlums atrodas starp abiem punktiem
uz koordinatu ass.

Poziciju indikacija atkal iestatiet vértibas, kadas bija pirms
garuma mérisanas

> lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet programmtaustinu
SKENET POZ.

» No jauna skenéjiet pirmo skenéSanas punktu

> lestatiet atsauces punktu uz atziméto vértibu

» Partrauciet dialogu: nospiediet taustinu END

Lenka mérisana

Ar 3D skenéSanas sistému JUs varat noteikt lenki apstrades plakné.
Meéra

® |enki starp lenka atsauces asi un sagataves malu vai

® |enki starp divam malam

IzmeérTtais lenkis paradas ka maksimali 90° vértiba.
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Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu
(programmatiras opcija Touch probe function)

Lenka noteikSana starp lenka atsauces asi un sagataves malu

skeneT > lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet
programmtaustinu SKENET ROT

» GrieSanas lenkis: atziméjiet noradtto grieSanas
lenki, gadijuma, ja veélak atkal vélésieties atjaunot
iepriek$ veikto pamatgrieSanos

» Veiciet pamatgrieSanu ar salidzinamo pusi skatiet
"Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana
ar 3D skenésanas sistému (programmatiras
opcija Touch probe functions)", Lappuse 391

» Ar programmtaustinu SKENESANA ROT paradiet
lenki starp lenka atsauces asi un sagataves malu
ka grieSanas lenki

> Atceliet pamatgrieSanos vai atjaunojiet sakotnéjo
pamatgrieSanos

> lestatiet grieSanas lenki uz atziméto vertibu

Lenka noteiksana starp divam sagataves malam

» lzvélieties skenéSanas funkciju: nospiediet programmtaustinu
SKENET ROT

» GrieSanas lenkis: atziméjiet noradtto grieSanas lenki,
gadijuma3, ja Jus vélak atkal velésieties atjaunot iepriek$ veikto
pamatgrieSanos

> Veiciet pamatgrieSanos pirmajai pusei skatiet "Sagataves
nepareiza novietojuma kompensé3ana ar 3D skenéSanas
sistému (programmatiras opcija Touch probe functions)",
Lappuse 391

» Otro malu skengjiet tapat ka pamatgrieSanas gadijuma, Seit
nenosakiet grieSanas lenki 0!

» Ar programmtaustinu SKENET ROT noradiet PA lenki starp
sagataves malam ka grieSanas lenki

» Atceliet pamatgrieSanos vai atjaunojiet sakotnéjo
pamatgrieSanos: iestatiet grieSanas lenki uz atziméto vértibu
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.8 Atskaites punkta noteikSana ar trisdimensiju skenésanas sistemu
(programmatiras opcija Touch probe function)

Skenésanas funkciju lietoSana ar mehaniskiem
taustiem vai meriericem

Ja jusu masinai nav pieejama elektroniskad 3D skené3anas sistéma,
Jus varat izmantot visas iepriek$§ aprakstitas manualas skenéSanas
funkcijas (iznémums: kalibréSanas funkcijas) arT ar mehanisko
taustu palidzibu vai ar1 vienkarsi pieskaroties.

Elektroniska signala vieta, ko 3D skené8anas sistéma automatiski
padod skenéSanas funkcijas izpildes laika, manuali ar taustinu
ieslédziet parslégSanas signalu skenéSanas pozicijas
parnems$anai. Rikojieties Sadi:

skener » Ar programmtaustinu izvélieties jebkadu
szﬂzm skenésanas funkciju

» Mehanisko taustu virziet pirmaja pozicija, kura
japarnem TNC

» Parnemiet poziciju: nospiediet programmtaustinu
+ "Parnemt faktisko poziciju", TNC saglaba aktualo
poziciju

» Mehanisko taustu virziet nakamaja pozicija, kura
japarnem TNC

» Parnemiet poziciju: nospiediet programmtaustinu
+ .Parnemt faktisko poziciju”; TNC saglaba aktualo
poziciju

» NepiecieSamibas gadijuma virziet ndkamajas
pozicijas un parnemiet ka ieprieks aprakstits

> Atskaites punkts: ievadiet jauna atskaites punkta
koordinatas izvélnes lodzina, parnemiet ar
programmtaustinu NOTEIKT ATS. PUNKTU vai
ierakstiet vértibas tabula (skatiet "Mérijumu veértibu
ierakstiSana no skenésanas sistému cikliem nulles
punktu tabula", Lappuse 384 vai skatiet "Mérijumu
veértibu ierakstiS8ana no skenéSanas sistemu
cikliem iestatljumu tabula", Lappuse 385)

» Pabeidziet skenéSanas funkciju: nospiediet
taustinu END
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Apstrades plaknes sagasana (programmaturas opcija1) 13.9

13.9 Apstrades plaknes sagasana
(programmatiras opcija 1)

Pielietojums, darba norise

Funkcijas apstrades plaknes sasvérsanai

? iekartas razotajs pielago iekartai un TNC.

B Noteiktdm sagazamajam galvam (sagazamajiem
darbgaldiem) masSinas razotajs nosaka, vai TNC cikla
ieprogrammeétos lenkus interpreté ka rotacijas asu
koordinatas vai slipas plaknes lenka komponentus.
leveérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

TNC nodroSina apstrades plaknes sagasanu instrumentu masinas
ar Sarnirsavienojuma galvam, ka arT sagadZzamiem darbgaldiem.
Tipiskakie pielietoSanas gadijumi ir, piemé&ram, slipi urbumi vai
slipas kontdras telpa. Apstrades plakni vienmeér sagaz ap aktivo
nulles punktu. Ka ierasts, apstrades plakni programmé galvenaja
plakné (pieméram, X/Y plakné), tatu izpilda taja plakné, kas
sasvérta uz galvenas plaknes pusi.

Apstrades plaknes sagasanai ir pieejamas tris funkcijas:

® Manuala sasvérSana ar programmtaustinu 3D ROT manualaja
reZima un el. rokrata reZima, skatiet "Manualas sagasanas
aktivizéSana", Lappuse 406

B Vadita sagasana, 19. cikls G80 apstrades programma (skatit
ciklu lietotaja rokasgramatu, 19. cikls APSTRADES PLAKNE)

®m Vadita sagasana, PLANE funkcija apstrades programma skatiet

"PLANE funkcija: apstrades plaknes sagaSana (programmataras
opcija 1)", Lappuse 313

TNC funkcijas apstrades plaknes sagasanai ir koordinatu
transformacijas. Turklat apstrades plakne vienmeér ir vertikala
attieciba pret instrumenta ass virzienu.
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.9 Apstrades plaknes sagasana (programmatiras opcija 1)

Sagazot apstrades plakni, TNC principa izSkir divus masinu veidus:
® Masina ar sagazamo darbgaldu
® Sagatave janovieto vajadzigaja apstrades stavokli, attiecigi
poziciongjot sagdZamo darbgaldu, pieméram, izmantojot L
ierakstu
®m Transformétas instrumentu ass pozicija attieciba pret fikséto
masinas koordinatu sisttmu nemainas. Ja galdu — tatad
sagatavi — pagriez par 90°, tad koordinatu sisttma negriezas
[Tdzi. Ja manualaja reZima nospiedisit ass virziena taustinu
Z+, instruments tiks parvietots virziena Z+

®  Aprékinot transforméto koordinatu sistému, TNC nem véra
tikai mehaniski noteiktas attieciga sagazama darbgalda
nobides — ta sauktas "transléjamas" dalas
® Masina ar Sarnirsavienojuma galvu
m  Attiecigi pozicion€&jot Sarnirsavienojuma galvu, pieméram,
ar L ierakstu, novietojiet instrumentu vélamaja apstrades
stavokl

m Sasveértas (transformétas) instrumenta ass stavoklis
mainas atkariba no masinas fiksétas koordinatu sistémas:
ja pagriezat mas&inas Sarnirsavienojuma galvu — tatad
instrumentu —, pieméram, B asT par +90°, koordinatu
sistéma grieZas I1dzi. Ja manualaja reZima nospiezat ass
virziena taustinu Z+, instruments virzas fiksétas masinas
koordinatu sistémas virziena X+.

m  Aprékinot transforméto koordinatu sistému, TNC nem véra
mehaniski noteiktas attieciga Sarnirsavienojuma galvas
nobides ("transl€jamas" dajas) un nobides, kas rodas,
sagazot instrumentu (3D instrumenta garuma korekcija)

TNC atbalsta apstrades plaknes sagasanu tikai ar
varpstas asi Z.
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Apstrades plaknes sagasana (programmaturas opcija 1)

PievirziSanas atskaites punktiem, ja asis ir sagaztas

TNC automatiski aktivizé sagazto apstrades plakni, ja vien

81 funkcija bija aktiva, kad tika izslégta vadibas sistéma. Péc

tam, nospieZot ass virziena taustinu, TNC virza asis sagaztaja
koordinatu sistéma. Novietojiet instrumentu t3, lai vélak, Skérsojot
atskaites punktus, nenotiktu sadursme. Lai 8kérsotu atskaites
punktus, ir jadeaktivizé funkcija ,Apstrades plaknes sagasana”,
skatiet "Manualas sagasanas aktivizéSana", Lappuse 406.

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Raugiet, lai funkcija "Apstrades plaknes sagasana"
° manualaja reZima butu aktivizéta un izvélné ievaditas
lenku vertibas atbilstu realajiem sagaZzamas ass
lenkiem.

Pirms atskaites punktu Skérso8anas deaktivizgjiet
funkciju ,Apstrades plaknes sagasana”. Uzmanieties,
lai nenotiktu sadursme. Vajadzibas gadijuma atvirziet
instrumentu jau ieprieks.

Poziciju indikacija sagazta sistema
Statusa lauka paraditas pozicijas (NOM. un FAKT.) attiecas uz
sagazto koordinatu sistemu.

lerobezojumi, sagazot apstrades plakni

B PamatgrieSanas skenésanas funkcija nav pieejama, ja
manualaja rezima ir aktivizéta funkcija "Apstrades plaknes
sagasana"

® Funkciju "Parnemt faktisko poziciju" nevar izmantot laika, kad ir
aktivizéta funkcija "Apstrades plaknes sagasana"

m PLC pozicionéSanas (noteicis masinas razotajs) nav atlautas
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Manuala vadiba un iestatiSana

13.9 Apstrades plaknes sagasana (programmatiras opcija 1)

Manualas sagasanas aktivizéSana

a0 RoT » Izvélieties manualo sagadanu: nospiediet
14_@ programmtaustinu 3D ROT

' » lzgaismoto lauku ar bultinu taustinu novietojiet uz
izvélnes punkta Manualais rezims

AKTIVS » Aktivizéjiet manualo sagasanu: nospiediet
programmtaustinu AKTIV

' » Ar bultinas taustinu novietojiet izgaismoto lauku uz
vélamas rotacijas ass

> levadiet sagaSanas lenki
E » Pabeidziet ievadi: taustind END

Lai deaktivizétu, izvélné Apstrades plaknes sagasana izvélétos
darba reZimus iestatiet uz ,neaktivs”.

Ja ir aktivizéta funkcijas ,Apstrades plaknes sagad$ana” un TNC
masinas asis virza atbilstosi sagaztajam asim, statusa indikacija ir

redzams simbols .

Ja funkciju "Apstrades plaknes sagasana" aktiviz€ programmas
izpildes rezZima, spéka ir izvélné ievaditais sagasanas lenkis,

sakot ar izpildamas apstrades programmas pirmo ierakstu. Ja
apstrades programma izmanto G80 vai PLANE funkciju, spéka ir tur
definétas lenka vértibas. Izvélné ievaditas lenka vértibas parraksta
ar izsauktajam vertibam.

Manualais rezims

@sana

spB
spe [z5

==

PARTRAUK .

T s 2 s zeoo F enn/nin| Par 100% M 5/8)

8% XCNml P1 -T1
8% YLCNm] 89:12

PARTRAUK .

AKTUALAS
VERTIEAS
KOPESANA

KOPETAS
VERTIEAS
PIEVIEN.
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Apstrades plaknes sagasana (programmaturas opcija1) 13.9

Aktuala instrumenta ass virziena noteikSana par
apstrades virzienu

o

-

ST funkcija ir jaaktivizé masinas razotajam. levérojiet
jusu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Izmantojot So funkciju, manualaja un elektroniska rokrata rezima

instrumentu var parvietot pasreizéja instrumenta ass virziena,

lietojot aréjos virziena taustinus vai rokratu. So funkciju izmantojiet,

ja

B 5 asu programmas partraukuma laika vélaties atvirzit
instrumentu ta ass virziena

B manualaja rezima vélaties veikt apstradi ar slipi novietotu
instrumentu, izmantojot rokratu vai aréjos virziena taustinus

3D ROT >

L

>

INSTR.ASS »

s

B
Lai deaktivizétu, izvélné ,Apstrades plaknes sagasana” izvélnes
punktu Manualais rezims iestatiet uz ,neaktivs”.

Ja ir aktiva funkcija Virzit instrumenta ass virziena, statusa

Izvélieties manualo sagasanu: nospiediet
programmtaustinu 3D ROT

Izgaismoto lauku ar bultinu taustinu novietojiet uz
izvélnes punkta Manualais rezims

Aktivizgjiet aktivo instrumenta ass virzienu

ka aktivo apstrades virzienu: nospiediet
programmtaustinu WZ ASS

Pabeidziet ievadi: taustind END

radijums izgaismo simbolu J&

=

ST funkcija pieejama ari tad, ja partraucat
programmas izpildi un vélaties asis virzit manuali.
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Manuala vadiba un iestatiSana
13.9 Apstrades plaknes sagasana (programmatiras opcija 1)

Atsauces punkta noteikSana sagazta sistema

Péc tam, kad ir pozicionétas rotacijas asis, nosakiet atsauces
punktu tapat ka nesagazta sistéma. Turklat TNC darbiba,
nosakot atskaites punktu, ir atkariga no masinas parametra
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes iestatijuma:

®m chkTiltingAxes: lesl Aktivizéta sasverta apstrades plakné
TNC parbauda, vai, nosakot atskaites punktu X, Y un Z asTs,
grieSanas asu aktualas koordinates atbilst definétajiem svarstibu
lenkiem (3D-ROT izvélne) Ja apstrades plaknes sagasanas
funkcija ir neaktiva, TNC parbauda, vai rotacijas asis atrodas
uz 0° (faktiskas pozicijas). Ja pozicijas nesaskan, TNC zino par
kladu.

m chkTiltingAxes: Off TNC neparbauda, vai rotacijas asu
aktualas koordinates (faktiskas pozicijas) atbilst definétajiem
sagasanas lenkiem.

' Uzmanibu! Sadursmes risks!

Atsauces punktu vienmér nosakiet visas trijas
galvenajas asis.
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PozicionésSana ar manualo ievadi
14.1 Vienkarsu apstrazu programmeésana un izpilde

14.1  Vienkarsu apstrazu programmeésana
un izpilde

Vienkar§am apstradém vai instrumenta priekSpozicionésanai

piemérots reZims "PozicionéSana ar manualo ievadi".

HEIDENHAIN atklata teksta dialoga formata vai atbilstoSi DIN/ISO,

varat ievadit Tsu programmu un uzreiz izpildtt to. lesp&jams izsaukt

arT TNC ciklus. Programmu saglaba datné $MDI. Poziciong&jot ar
manualo ievadi var aktivizét papildu statusa indikaciju.

Pozicionésanas ar manualo ievadi izmantoSana

E> lerobezojums
ReZima MDI nav pieejamas $adas funkcijas:

Briva kontdru programmésana FK
Programmas dalu atkartojumi
Apaks$programmu tehnologija
Trajektorijas korekcijas
Programmésanas grafiks
Programmas izsaukums %
Programmas izpildes grafiks

@ > lzvélieties reZimu "PozicionéSana ar manualo
ievadi" Péc izvéles ieprogramméjiet datni $MDI
» Saciet programmas izpildi: aréjais STARTA
taustins
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Vienkarsu apstrazu programmeésana un izpilde 14.1

1. piemérs

AtseviSkai sagatavei jaizveido 20 mm dzi|$ urbums. Péc
instrumenta nostiprinaSanas, izlidzinad8anas un atsauces punkta
noteik§anas urbumu var ieprogrammét ar dazam programmas

x

Taisnu funkcija: skatiet "Taisne atrgaita GO0 Taisne ar padevi GO1
F", Lappuse 177, cikls URBSANA: skatiet lietotaja rokasgramatu,
,Cikli”, 200. cikls URBSANA.
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Pozicionésana ar manualo ievadi

14.1 Vienkarsu apstrazu programmeésana un izpilde

2. piemérs: Sagataves novietojuma nesakritibas novérsana
masinas ar apalo darbgaldu

» Veiciet pamatpagrieSanu ar 3D skenéSanas sistému; skatiet
ciklu programmeésanas lietotaja rokasgramatas nodalas
~okenésanas sistémas cikli manualaja un el. rokrata reZima”
sadalu ,Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana’.

v

CB=x0

412

>

Atziméjiet grieSanas lenki un atceliet pamatrotaciju

Izvélieties reZimu: pozicionéSana ar manualo

ievadi

Izvélieties un ievadiet apala darbgalda asi,
pierakstito grieSanas lenki un padevi, pieméram,

L C+2.561 F50

Pabeidziet ievadi

Nospiediet aréjo taustinu STARTS: novietojuma
nesakritiba tiek novérsta, pagriezot apalo

darbgaldu
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Vienkarsu apstrazu programmeésana un izpilde

Programmu saglabasana vai dzéSana no $MDI

Datni $MDI parasti izmanto Tsam un Tslaicigi vajadzigam

programmam.

rikojieties $ad

KOPESANA

[ A
e

Ja kadu programmu tomér vélaties saglabat,
i:

» lzvélieties rezZimu: Programmas saglabasana/

redigésana
» lIzsauciet datnu parvaldi: taustind PGM MGT
(Program Management)

» Markgjiet datni $MDI

> lzvélieties ,Datnes kopéSana”: programmtaustind
KOPET

MERKA DATNE =

» levadiet nosaukumu, ar kadu saglabasit pasreizéjo datnes $MDI
saturu, piem., URBUMS.

IZPILDIT

BEIG

» Nokopéjiet

> |zejiet no datnu parvaldes: programmtausting
BEIGT

Papildinformacija: skatiet "AtseviSkas datnes kopésana",

Lappuse 101.

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

14.1

413









Programmas parbaude un programmas izpilde
15.1 Grafiskie attéli(programmatiras opcija Advanced grafic features)

15.1 Grafiskie attéli(programmatiiras opcija
Advanced grafic features)

Pielietojums

Programmas izpildes reZimos un "Programmas parbaudes" reZima
TNC grafiski simulé apstradi. Ap programmtaustiniem izvélieties,
vai tas bis

m Skatijums no augSas
Attélojums 3 plaknés

3D (trisdimensiju) attélojums
3D Iiniju grafiks

TNC grafiskais attéls atbilst ar cilindra formas instrumentu
apstradatas sagataves attélojumam. Ja aktivizéta instrumentu
tabula, tad iesp&jams attélot apstradi ar radiusa frézi. Instrumentu
tabula ievadiet R2 = R.

TNC nerada nekadu grafisko attélu, ja
B programma paslaik nav derigas priekSsagataves definicijas;
B pav izvéléta neviena programma.

TNC grafiskaja attéla netiek paradits T ieraksta
E> ieprogrammeétais radiusa virsizmeérs DR.

Grafisko simulaciju programmas dalas vai

programmas ar rotacijas asu kustibam var izmantot

tikai nosacitti. Attiecigad gadijuma TNC grafiku var

attélot nepareizi.
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Grafiskie attéeli(programmatiiras opcija Advanced grafic features)

Programmas parbauzu iestatiSana

Pédégjais iestatitais atrums paliek aktivs, I1dz to
iestata no jauna (art stravas partraukuma gadijuma).

Péc programmas palaiSanas TNC parada Sadus simulacijas atruma

iestates programmtaustinus:

Funkcijas

Programmas parbaude tada atruma, ka tiek
apstradata (nemot véra ieprogrammétas padeves)

Programm-
taustins

i

Pakapeniski palielinat parbaudes atrumu

PR

2

Pakapeniski samazinat parbaudes atrumu

@@‘g

Programmas parbaude maksimali iespéjama atruma
(pamatiestatijums)

@@E

Simulacijas atrumu var iestatit arT pirms programmas startéSanas:

B » Parslédziet programmtaustinu rindu

» lzvélieties simulacijas atruma iestatiSanas
% funkcijas

o] » Izmantojot programmtaustinu, izvélieties vajadzigo
& funkciju, pieméram, pakapeniskas parbaudes

atruma palielinaSanas funkciju
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Programmas parbaude un programmas izpilde
15.1 Grafiskie attéli(programmatiras opcija Advanced grafic features)

Parskats: skatijumi

Programmas izpildes reZimos un programmas parbaudes reZima
TNC parada $adus programmtaustinus:

Skatijums Programm-
taustins

Skatijums no augSas

[ ]
Attélojums 3 plaknés =

LI
3D (trisdimensiju) attélojums o

)

lerobezojumi programmas izpildes laika

Ja TNC dators jau noslogots ar komplicétiem

E> apstrades uzdevumiem vai lielizméra apstradem,
apstradi taja bridr grafiski attélot nevar. Piemérs:
daudzliniju frézéSana par visu priek§sagataves
virsmu ar lielu instrumentu. TNC grafisko attélu vairs
neturpina radit un grafiska attéla loga parada tekstu
KLUDA. Apstrade tomer turpinas.

Programmas norises grafiskaja attéla apstrades laika
TNC nesniedz daudzasu apstrades grafisko attélu
Grafiska attéla loga $ada gadijuma paradas kludas
pazinojums Ass nav attélojama.
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Grafiskie attéli(programmatiras opcija Advanced grafic features) 15.1

Skatijums no augsas
Grafiska simulacija Saja skatijuma notiek visatrak.
» Ar programmtaustinu izvélieties skatijumu no

[ augsas.

» Uz So grafiska dziluma attélojumu attiecas: jo
dzilaks, jo tumsaks

sssss

ssssss
ATSEV. TER

m =01

STARTS

Skatijums 3 plaknés

Attélojums parada skatijumu no aug$as ar 2 griezumiem, lidzigi B i e B oo
ka tehniskaja raséjuma. Simbols pa kresi zem grafiska attéla [0 e e
norada, vai attélojums atbilst projekcijas 1. metodei vai projekcijas
2. metodei saskana ar DIN 6 1. daju (izvéle ar MP7310).

Attélojot 3 plaknés, ir pieejamas izgriezuma palielinasanas
funkcijas, skatiet "lzgriezuma palielinaSana", Lappuse 422.

Ar programmtaustiniem iesp&jams parvietot griezuma plakni:

= » izvélieties programmtaustinu sagataves attélojums
L[] 3 plaknés
» Parslédziet programmtaustinu rindu, Iidz paradas TR T c
griezuma plaknes parvietoSanas funkciju izvéles ] ]Em - \ | o

programmtausting

— » lzvélieties griezuma plaknes parvietoSanas
il funkcijas: TNC parada $adus programmtaustinus:

Funkcija Programmtaustini
\F/’j\irE;dEr\é(iasritikélo griezuma plakni pa labi Q:ﬁm ﬁﬁ
Eﬁ;igtv\ﬁrggﬁ ;;!riezuma plakni uz r%ﬁ H%ﬁ
Zjét;zitatﬁrizz;?éélo griezuma plakni uz rﬁ Lﬁ

Ekrana redzams griezuma plaknes stavoklis parvietodanas laika.

Griezuma plaknes pamatiestatijums izvéléts ta, lai ta apstrades
plakne atrastos sagataves centra un instrumenta ass — uz
sagataves augSmalas.
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Programmas parbaude un programmas izpilde
15.1 Grafiskie attéli(programmatiiras opcija Advanced grafic features)

Trisdimensiju attélojums

TNC parada sagatavi telpiski.

Izmantojot programmtaustinus, trisdimensiju attélojumu var pagriezt
ap vertikalo asi un sasvért ap horizontalo asi. Ja jisu TNC pieslégta
pele, So funkciju var izpildit, turot nospiestu tas kreiso taustinu.

Grafiskas simulacijas sakuma priek§sagataves kontdras var
apskatit ramja veida.

Programmas parbaudes rezZima ir pieejamas izgriezuma
palielinadSanas funkcijas, skatiet "lzgriezuma palielinasana",
Lappuse 422.

» Ar programmtaustinu izvélieties 3D attélojumu.

=

3D grafiska attéla atrums ir atkarigs no asmens
E> garuma (aile LCUTS instrumentu tabula). Ja LCUTS
ir definéta ka 0 (pamatiestatijums), simulacijas
aprékins tiks veikts, nemot véra bezgaligu asmens
garumu, kas ieveérojami pagarina aprékina laiku.

420 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



Grafiskie attéeli(programmatiras opcija Advanced grafic features) 15.1

3D attelojuma pagrieSana un palielinaSana/samazinasana

» Parslédziet programmtaustinu rindu, Iidz paradas
pagrieSanas un palielinaSanas/samazinasSanas
funkciju izvéles programmtaustins.

» lzvélieties funkcijas pagrieSanai un palielinaSanai/

= L

A samazinasanai:

Funkcija Programmtaustini
Attélojuma pagrieSana vertikali 5° T =
intervalos = =/
Attélojuma sasvérsana horizontali ar

intervalu 5° =" | |
Pakapeniska attéla palielinasana. Ja +

attéls ir palielinats, TNC grafiska attéla E@%

loga kajené paradas burts Z

Pakapeniska attéla samazinasana. Ja =
attéls ir samazinats, TNC grafiska attéla @m
loga kajené paradas burts Z

Attélojuma atgrieSana ieprogrammeétaja i
lieluma @

Jajosu TNC ir pieslégta pele, ieprieks aprakstitas funkcijas var

izpildtt arT ar to:

» Lai paradito grafisko attélu pagrieztu tris dimensijas: turiet
nospiestu peles labo pogu un virziet peli. Kad atlaists labais
peles taustins, TNC orienté sagatavi atbilstoSi definétajam
stavoklim.

» Lai parvietotu paradito grafisko attélu: turiet nospiestu peles
vidéjo pogu (peles ritentinu) un virziet peli. TNC parvieto
sagatavi attiecigaja virziena. Kad atlaists peles vidgjais taustins,
TNC parvieto sagatavi definétaja pozicija

» Lai ar peli palielinatu/samazinatu konkrétu zonu: turiet
nospiestu peles kreiso taustinu un markeéjiet taisnstira formas
talummainas zonu. Kad peles kreisais taustin$ atlaists, TNC
palielina sagatavi Ildz noteiktajam diapazonam.

» Lai ar peli veiktu atru palielinaSanu un samazinasanu: pagrieziet
peles ritentinu uz priekSu vai atpakal

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 421



Programmas parbaude un programmas izpilde

15.1 Grafiskie attéli(programmatiiras opcija Advanced grafic features)

Izgriezuma palielinasana

Programmas parbaudes un izpildes reZimos izgriezumu var maintt
visos skatljumos.

Sim noliikam jaaptur grafiska simulacija vai programmas izpilde.
Izgriezuma palielinaSana iespéjama visos attélojuma veidos.

Izgriezuma palielinajuma maina

Programmtaustinus skatiet tabula

» Ja vajadzigs, apturiet grafisko simulaciju.

» Parslédziet programmtaustinu rindu programmas parbaudes vai
izpildes reZima, l1dz paradas izgriezuma palielina8anas izvéles
programmtausting

E » Parslédziet programmtaustinu rindu, Iidz tiek

paradits izgriezuma palielinaSanas funkciju izvéles
programmtausting

@ > lzvélieties funkcijas izgriezuma palielinasanai
» Izmantojot programmtaustinu (skatiet talak

paradrto tabulu), izvélieties sagataves malu.

» PriekSsagataves samazinasana vai palielinaSana:
turiet nospiestu programmtaustinu ,—” vai ,,+”

» Programmas parbaudi vai izpildi atsak ar
programmtaustinu STARTS (RESET + START
atjauno priekSsagataves sakotnéjo stavokli)

Funkcija Programmtaustini
Izvéléties kreiso/labo sagataves pusi ,?@ ./
Iszavgé:té;i\(/assp;i:z;ééjo/aizmuguréjo @\ \.@
Ipzals‘eiléties augséjo/apakséjo sagataves | @; T @1

Parbidit griezuma virsmu
priek§sagataves samazinasanai vai
palielinasanai

Izgriezuma parpemsana IZGRIES.

PARNEMS .

Progr.parb.

113.H

00:01:48 F Max

ENSI IR
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Grafiskie attéeli(programmatiras opcija Advanced grafic features) 15.1

L1dz Sim simulétas apstrades péc jauna sagataves
izgriezuma iestatiSanas vairs netiek nemtas veéra.
Jau apstradato zonu TNC attélo ka priekSsagatavi.

Ja TNC vairs nevar samazinat vai palielinat
priekSsagatavi, grafiska attéla loga tiek paradits
attiecigs klidas pazinojums. Lai nodzéstu k|tdas
pazinojumu, vélreiz palieliniet vai samaziniet
priekSsagatavi.

Grafiskas simulacijas atkartosana

Apstrades programmu grafiski var simulét neskaitamas reizes.
Grafisko attélu var no jauna attiecinat uz priekSsagatavi vai
palielinatu priekSsagataves izgriezumu.

Funkcija Programm-
taustins

Paradit neapstradato izejmaterialu pédgja izvéléta PARLIKT

izgriezuma palielinajuma mn

Atiestatit izgriezuma palielinajumu, lai apstradato 1zEMAT.

vai neapstradato sagatavi TNC parada atbilstosi Py -

ieprogrammeétajai BLK formai

Ar programmtaustinu PRIEKSSAG. KA BLK

E> FORMA TNC arT péc izgriezuma bez IZGRIEZUMA
PARNEMS. parada priek$sagatavi atkal
ieprogrammeétaja lieluma.

Paradit instrumentu

Skatljuma no augsas ar attélojumu 3 plaknés var aplikot
instrumentu simulacijas laika. TNC attélo instrumentu ar tadu
diametru, kads definéts instrumentu tabula.

Funkcija Programm-
taustins

Neradit instrumentu simulacijas laika INSTRUM.
PARADIS .

PASLEPS.

Instrumenta radiSana simulacijas laika INSTRUM.

PASLEPS.
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Programmas parbaude un programmas izpilde
15.1 Grafiskie attéli(programmatiiras opcija Advanced grafic features)

Apstrades laika noteikSana

Programmas izpildes rezimi

Laiks no programmas sakuma Iidz beigdm. PartraukSanas e [Proar.parb.
gadijuma laiku aptur. 215 H

00:01:48 F MAx.

SAGLABAT ATCELT

20:00:00
&

SASKAITIT
S

Programmas parbaude

Laika norade, ko TNC aprékina ar padevi veiktajam instrumenta
kustibam, ierékinot aiztures laiku. TNC aprékinatais laiks razo$anas
laika aprékinaSanai piemérots tikai nosactti, jo TNC nenem véra no
masinas atkarigos laikus (pieméram, instrumentu nomainai).

Hronometra funkcijas izvéle

» Parslédziet programmtaustinu rindu, lidz
tiek paradits hronometra funkciju izvéles
programmtaustins
» Hronometra funkciju izvéle
sAeLAEAT » Izmantojot programmtaustinu, izvélieties vajadzigo
funkciju, pieméram, paradrta laika saglabasanas
funkciju
Hronometra funkcijas Programm-
taustins
Saglabat paradtto laiku SAGLABAT
Paradrit saglabata un paradita laika summu SRSKATTIT
OO
Izdzést paradito laiku ATCELT

Programmas parbaudes laika TNC atiestata
apstrades laiku, tiklidz tiek apstradata jauna
priek§sagatave G30/G31.
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PriekSsagataves attéloSana darba telpa(programmatiras opcija 15.2
Advanced grafic features)

15.2 PriekSsagataves attélosana darba
telpa(programmaturas opcija
Advanced grafic features)

Pielietojums

Programmas parbaudes reZima var grafiski parbaudit P [Proar.parh.
priek§sagataves vai atsauces punkta poziciju masinas darba telpa LLSH

un programmas parbaudes reZima aktivizét darba telpas kontroli: o

$im noliikam nospiediet programmtaustinu PRIEKSSAGATAVE

DARBA TELPA. Ar programmtaustinu SW gala sl. kontr. (otra
programmtaustinu rinda) funkciju var aktivizét un deaktivizét. X .

Cits caurspidigs kvadrs attélo priekSsagatavi, kuras izméri ir E e

noraditi tabuld BLK FORM. Izmérus TNC parnem no izvélétas
programmas priek8sagataves definicijas. Priek8sagataves kvadrs @

definé ievades koordinatu sistému, kuras nulles punkts atrodas some

kvadra parvietoSanas zona.

Priek8sagataves atradanas vieta darba telpd programmas
parbaudes laika parasti nav nozimiga. Tacu, ja jas tomér aktiviz&jat
darba telpas kontroli, prieckSsagatave "grafiski" japarbida ta, lai
priek8§sagatave atrastos darba telpa. Izmantojiet tabula minétos
programmtaustinus.

Bez tam aktualo atsauces punktu iespéjams aktivizét programmas
parbaudes rezima (skatit nakamo tabulu, pédéjo rindu).

Funkcija Programmtaustini
Priek§sagataves parbididana pozitiva/

negativa X virziena ik i
Priek§sagataves parbididana pozitiva/

negativa Y virziena ks =
Priek§sagataves parbidiSana pozitiva/

negativa Z virziena s Ze
Priek8sagataves paradidana attieciba g

pret noteikto atsauces punktu =

Kontroles funkcijas ieslégSana vai W SR
izslég8ana Kontr.

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 425



Programmas parbaude un programmas izpilde
15.3 Programmas radijumu funkcijas

15.3 Programmas radijumu funkcijas

Parskats

Programmas izpildes reZimos un programmas parbaudes reZima
TNC parada programmtaustinus, ar kuriem apstrades programmu
var aplukot pa lapam:

Funkcijas Programm-
taustins

ParieSana programma uz iepriek$€jo ekrana lapu

Lai programma parskirtu par vienu ekrana lapu uz
prieksu

Izvéléties programmas sakumu

Izvéléties programmas beigas
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15.4 Programmas parbaude

Pielietojums

Lai novérstu programmésSanas kludas, kas var izpausties
programmas izpildes laika, programmas parbaudes reZima tiek
simuléta programmu un programmu dalu izpilde. TNC 3aja procesa
palidz, meklgjot

= geometriskas neatbilstibas,
m jztrokstoSus datus,

B neizpildamus Iécienus,

® darba telpas bojajumus,

Papildus var izmantot §adas funkcijas:
Programmas parbaude ierakstu veida
parbaudes partraukSana jebkura ierakst3;
ierakstu izlaiSana

grafiska attélojuma funkcijas;

Apstrades laika noteik8ana

Papildu statusa indikacija

g Uzmanibu! Sadursmes risks!
Grafiskas simulacijas laika TNC nevar simulét visas

masinas faktiski veiktas darbibas, pieméram,

m kustibas, veicot instrumentu nomainu, ko masinas
razotajs defingjis instrumentu nomainas makrosu
vai ar PLC;

B pozicionéSanas, kuras masinas razotajs defingjis
M funkcijas makrosu;

B pozicioné3anas, kuras masinas razotajs veic ar
PLC;

Tadée| HEIDENHAIN iesaka katru programmu sakt
|oti uzmanigi ar tad, ja programmas parbaude nav
uzradijusi klGdas pazinojumus un nav izraisijusi
nekadus redzamus sagataves bojajumus.

Péc instrumenta izsaukuma programmas parbaudi

TNC vienmér sak $aja pozicija:

® apstrades plaknes pozicija X=0, Y=0

B instrumenta ast 1 mm virs BLK FORM definéta
MAX punkta

Ja izsaucat vienu un to pasu instrumentu, TNC
turpina programmas simulaciju no pédgéjas pozicijas,
kas ieprogramméta pirms instrumenta izsaukuma.
Lai nodroSinatu vienmeérigu kustibu darba laika,

péc instrumenta nomainas janovietojas pozicija,

no kuras TNC bez sadursmém var veikt apstrades
pozicionésanu.

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

Programmas parbaude 15.4

427



Programmas parbaude un programmas izpilde
15.4 Programmas parbaude

var arl definét instrumenta nomainas makrosu,
kas precizi simulé masinas darbibu. levérojiet jisu

? Masinas razotajs programmas parbaudes rezimam
iekartas lietoSanas rokasgramatu.
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Programmas parbaude

Programmas parbaudes izpilde

Aktivas centralas instrumentu atminas gadijuma programmas
parbaudei jaaktivizé instrumentu tabula (statuss S). Rezima
"Programmas parbaude" ar datnu parvaldi (PGM MGT) izvélieties
instrumentu tabulu.

Ar funkciju PRIEKSSAGATAVE DARBA TELPA aktiviz&jiet
programmas parbaudei nepiecieSamo darba telpas kontroli, skatiet
"PriekSsagataves attéloSana darba telpa(programmatdras opcija
Advanced grafic features)", Lappuse 425.
» lIzvélieties programmas parbaudes rezimu
» Atveriet datnu parvaldi ar taustinu PGM MGT un
izvélieties datni, kuru vélaties parbaudit, vai
> izvelieties programmas sakumu: ar taustinu
GOTO izvelieties rindu ,,0” un apstipriniet ievadi ar
taustinu ENT

TNC parada $adus programmtaustinus:

Funkcijas Programm-
taustins

PriekSsagataves atiestatiS8ana un visas RESET

programmas parbaude sTARTS

Visas programmas parbaude

STARTS

Parbaudtt katru programmas ierakstu atseviski STARTS

ATSEV.IER

Programmas parbaudes apturé$ana
(programmtaustins tiek paradits tikai tad, ja ir
startéta programmas parbaude)

STOP

Programmas parbaudi var partraukt un atkal turpinat jebkura laika,
art apstrades ciklu ietvaros. Lai parbaudi varétu atkal turpinat,
nedrikst veikt $adas darbibas:

B ar bultinu taustiniem vai taustinu GOTO izvéléties citu ierakstu;
m veikt programmas izmainas;

® mainit rezimu;

® jzvéléties jaunu programmu.
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Programmas parbaude un programmas izpilde
15.5 Programmas izpilde

15.5 Programmas izpilde

Pielietojums

ReZima "Programmas izpilde ierakstu seciba" TNC pilniba un
bez partraukuma izpilda apstrades programmu lidz programmas
beigam vai partraukumam.

Programmas izpildes reZima atseviSkam ierakstam TNC izpilda
katru ierakstu, nospiezot aréjo START taustinu.

Programmas izpildes reZima var izmantot $adas TNC funkcijas:
Programmas izpildes partraukSana

programmas izpilde no noteikta ieraksta;

ierakstu izlaiSana;

instrumentu tabulas TOOL.T redigésana;

Q parametru parbaude un maina;

rokrata pozicionéSanas parklasana;

grafiska attélojuma funkcijas;

Papildu statusa radijums

430
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Apstrades programmas izpilde

Sagatavosana

1 Nospriegojiet sagatavi uz masinas galda

2 Nosakiet atsauces punktu

3 lzvélieties nepiecieSamas tabulas un paleSu datnes (statuss M)
4 Izvélieties apstrades programmu (statuss M)

Padevi un varpstas apgriezienu skaitu var mainit ar
manualas korekcijas (Override) pogam.

atrumu var samazinat ar programmtaustinu FMAX.
Samazinajums attiecas uz visam atrgaitas un
padeves kustibam. Péc masinas izslégSanas/
ieslegSanas jusu ievadita vertiba vairs nav aktiva.
Lai péc ieslégSanas atjaunotu iestatito maksimalo
padeves atrumu, jums atkartoti jaievada attieciga
skaitliska vertiba.

Sis funkcijas darbiba ir atkariga no masinas.
levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

? Ja vélaties veikt NC programmas iestradi, padeves
B

Programmas izpilde ierakstu seciba
» Startéjiet apstrades programmu ar aréjo taustinu STARTS

Programmas izpilde pa atseviSskam ierakstam

» Startéjiet katru apstrades programmas ierakstu atseviski ar aréjo
taustinu STARTS.
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Programmas parbaude un programmas izpilde
15.5 Programmas izpilde

Apstrades partraukSana

Ir dazadas programmas izpildes partraukSanas iespéjas:

® |eprogrammétie partraukumi

® Argjais taustind STOP

®m ParslégSanas uz programmas izpildi atseviSkam ierakstam

Ja TNC programmas izpildes laka registré klGdu, ta automatiski
partrauc apstradi.
leprogrammétie partraukumi

Partraukumus uzreiz iesp&jams noteikt tieSi apstrades programma.
TNC partrauc programmas izpildi, tiklidz apstrades programma
izpildita "dz ierakstam, kas satur kadu no Siem datiem:

B G38 (ar vai bez papildfunkcijas)

®m Papildfunkcija MO, M2 vai M30

® Papildfunkcija M6 (nosaka masSinas razotajs)

Partrauksana, izmantojot aréjo taustinu STOP

» Nospiediet aréjo STOPP taustinu: ieraksts, kuru TNC apstrada
taustina nospiesanas bridi, netiek izpildits pilniba; statusa
radijuma mirgo NC stop simbols (skatiet tabulu)

» Ja nevélaties turpinat apstradi, atiestatiet TNC ar
programmtaustinu IEKSEJS STOP: NC stop simbols statusa
indikacija nodziest. Saja gadijuma saciet programmu no
programmas sakuma

Simbols Nozime
Programmas izpilde ir apturéta
Tﬁl g p p
.‘_

Apstrades partrauksana, parslédzoties uz rezimu Programmas
izpilde atseviSkam ierakstam

Kameér apstrades programmu izpilda rezZima ,,Programmas izpilde
ierakstu seciba”, izvélieties ,Programmas izpilde atseviSkam
ierakstam”. Kad izpildits attiecigais apstrades posms, TNC apstradi
partrauc.
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Programmas izpilde

Masinas asu virziSana partraukuma laika

Partraukuma laika ma$inas asis var virzit tapat ka manualaja
rezima.

Izmantosanas piemérs: varpstas atvirziSana péc instrumenta

lGzuma

» Partrauciet apstradi

» lespéjojiet arejos virzien_u taustir;u_s: nospiediet
programmtaustinu VIRZIT MANUALI

» Virziet masinas asis ar aréjiem virziena taustiniem

Dazam masinam, lai iespéjotu aréjos virziena

? taustinus, péc programmtaustina VIRZIT MANUALI
janospiez aréjais START taustins. levérojiet jasu
iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Programmas izpildes turpinasana péc partraukuma

Ja kadu programmu partrauc ar IEKSEJS STOP,
programma no jauna japalaiz ar funkciju PIEVADE
IERAKSTAM N vai ar GOTO ,0".

Ja programmas izpildi partrauc apstrades cikla laik3a,
tad atsakot ta jaturpina no cikla sakuma. Tad TNC
vélreiz veic jau izpilditus apstrades posmus.

Ja programmas izpildi partrauc programmas dalas atkartojuma
vai apakSprogrammas ietvaros, partraukuma vietai japievirzas ar
funkciju PIEVADE IERAKSTAM N.
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Programmas parbaude un programmas izpilde
15.5 Programmas izpilde

Programmas partraukuma gadijuma TNC saglaba
® pédeja izsaukta instrumenta datus,

®  aktivos koordinatu parrékinus (pieméram, nulles punkta nobrtdi,
grieSanos, spogulattélu),
m pédéja definéta rinka lnijas centra koordinatas.

levérojiet, ka saglabatie dati ir aktivi tik ilgi, I1dz tos
atiestata (pieméram, izvéloties jaunu programmu).

Saglabatos datus izmanto, lai partraukuma laikd ar masinas asu
manualo virzisanu atkartoti pievirzitos kontidrai (programmtausting
IZVIRZITIES POZICIJA).

Programmas izpildes turpinasana ar START taustinu

Ja programma apturéta kada no Siem veidiem, tad péc tas
partraukuma izpildi var turpinat ar aréjo START taustinu:

B nospiests aréjais STOP taustins;

B jeprogrammeéts partraukums.

Programmas izpildes turpinajums péc kludas

Ja kludas pazinojums nemirgo:

» Novérsiet k|idas iemeslu

» lzdzésiet ekrana k|lidas pazinojumu: nospiediet taustinu CE

» Atsaciet vai turpiniet programmas izpildi no partraukuma vietas

Ja kludas pazinojums mirgo
» Turiet taustinu END nospiestu divas sekundes, [1dz TNC uzsak
silto startu

» Novérsiet kludas iemeslu
» RestartéSana

Ja k|uda atkartojas, pierakstiet klidas pazinojumu un zinojiet klientu
apkalpoSanas dienestam
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Programmas uzsaksana jebkura vieta (ieraksta
pievade)

Funkciju PIEVADE IERAKSTAM N iespé&jo un pielago
masinas razotajs. leveérojiet jisu iekartas lietoSanas
3B rokasgramatu.

Ar funkciju PIEVADE IERAKSTAM N (ieraksta pievade) var
izpildit apstrades programmu no jebkura brivi izvéléta ieraksta N.
Sagataves apstradi Iidz S§im ierakstam TNC nem véra aprékinu
veida. TNC to var attélot grafiski.

Ja programmas darbiba ir partraukta, nospiezot taustinu
IEKSEJAIS STOP, TNC automatiski piedava atsakt no N ieraksta,
kura tika partraukta programma.

E> leraksta pievade nedrikst sakties apakSprogramma.

Visas nepiecieSamas programmas, tabulas un
paleSu datnes jaizvélas programmas izpildes reZzima
(statuss M).

Ja programma Iidz ieraksta pievades beigam satur
ieprogrammeéto partraukumu, pareja uz ierakstu tiek
partraukta. Lai turpinatu ieraksta pievadi, nospiediet
aréjo START taustinu.

Pé&c ieraksta pievades ar funkciju PARVIETOT
POZICIJA instrumentu nepiecieSams virzit
aprékinataja pozicija.

Instrumenta garuma korekcija sak darboties tikai
péc instrumenta izsaukSanas un tam sekojoSa
pozicionéSanas ieraksta. Tas darbojas art tad, ja
mainTts tikai instrumenta garums.
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Programmas parbaude un programmas izpilde

15.5 Programmas izpilde

=

leraksta pievades gadijuma TNC izlaiz visus
skenéSanas ciklus. Tad So ciklu aprakstitie rezultatu
parametri var nesaturét vertibas.

leraksta pievadi nedrikst izmantot, ja péc instrumenta
mainas apstrades programma:

B programmu palaiz ar FK sekvenci

B r aktivizéts Stretch filtrs

® tiek izmantota paleSu apstrade

|

programma tiek sakta ar vitnes ciklu (17., 18., 19,
206., 207. un 209. cikls) vai nakamo programmas
ierakstu

® pirms programmas starta tiek izmantoti
skenéSanas sistémas cikli0, 1 un 3

> lzvélieties pasreizéjas programmas pirmo ierakstu ka pievades
sakumu: ievadiet GOTO ,0".

IERRAKSTU
PIEVADE

=

» lzvélieties ieraksta pievadi: nospiediet
programmtaustinu PIEVADE IERAKSTAM

» Pievade [idz N: ievadiet ta ieraksta numuru N,
kura pievadei jabeidzas

» Programma: ievadiet programmas nosaukumu,
kura atrodas N ieraksts

> Atkartojumi: ievadiet atkartojumu skaitu, kas
janem vera, veicot ieraksta pievadi, ja ieraksts N
atrodas programmas dalas atkartojuma ietvaros
vai vairakkart izsauktaja apakSprogramma

> leraksta pievades sakSana: nospiediet aréjo
taustinu STARTS

» Pievirziet kontdrai (skatiet nakamo sadalu)

Pareja ar taustinu GOTO
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Atsakot ar taustinu GOTO ieraksta numurs, ne TNC,
ne PLC neveic nekadas funkcijas, kuras garanté
droSu atgrieSanos.

Ja uz apakSprogrammu pariet ar GOTO un ieraksta

numuru:

® TNC parlec apakSprogrammas beigam (G98 LO)

® TNC atiestata funkciju M126 (rotacijas asu
parvietoSana pielagoti celam)

Sados gadijumos pareju vienmér veiciet ar funkciju
"Pievade ierakstam"!
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Atkartota pievirziSanas konturai

Sados gadijumos TNC instrumentu sagataves kontdrai pievirza ar
funkciju 1IZVIRZITIES POZICIJA:

Atkartota pievirzTéang péc masinas asu virziSanas partraukuma,
kas izpildita bez IEKSEJAS APSTASANAS

Atkartota pievirziSana péc pievades ar programmtaustinu
PIEVADE IERAKSTAM N, pieméramv, péc partraukuma ar
programmtaustinu IEKSEJA APSTASANAS

Ja programmas partraukuma laika péc vadibas kédes
atvérSanas mainijusies ass pozicija (atkariba no masinas),

Izvélieties atkartotu pievirzisanu kontirai: nospiediet
programmtaustinu IZVIRZITIES POZICIJA

Vajadzibas gadijuma atjaunojiet masinas statusu

Virziet asis tada seciba, kadu ekrana iesaka TNC: nospiediet
aréjo STARTA taustinu vai

virziet asis jebkura seciba: nospiediet taustinus PIEVIRZIT X,
PIEVIRZIT Z utt. un ikreiz aktiviz&jiet ar aréjo STARTA taustinu

Turpiniet apstradi: nospiediet aréjo STARTA taustinu
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Programmas izpilde 15.5

Progr. izpilde, pilna sec. e
113.H
S CYCL DEF 4.3 PIEL18 F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 Y+8S0 a—=
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADS8
az T Z+2 RO FMAX MSS s ﬂ
14 CYCL DEF 5.0 RAPALA IEDOBE
15 CYCL DEF 5.1 SOLIS2 v
16 CYCL DEF 5.2 DZIL-108 a0 R
17 CYCL DEF 5.3 PIEL1@ F333 E-—»—
18 CYCL DEF 5.4 RAD15 W ?v
19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-
20 L 2-8 R@ FMAX MSS

8% XLCNml P1 =il
— 8% YLCNm] 88:22 %’Mmg
+50.000 Y +50.508 2 -10.000| & o
B +0.800 C +0.000 =
now. @l & 1 & T  s@Zs zeed F enn/nin Par 100% M E/a OF F) °"’§
pozIcivn £ JrE s

LS~ saRAKSTS o



Programmas parbaude un programmas izpilde
15.6 Automatiska programmas uzsaksana

15.6  Automatiska programmas uzsaksana

Pielietojums
Progr. izpilde, pilna sec. e
Lai veiktu automatisku programmas uzsaksanu, 113.H
~ - v . o= - . S CYCL DEF 4.3 PIEL18 F333
razotajam masina atbilstoSi jasagatavo. levérojiet 10 CYCL DEF 4.4 X:30 ;
J Usuiekartas lietoSanas rokasgramatu. A e SR e S e
14 CYCL DMTTIETm Q.
15 CYCL Sl
16 CYCL 10
18 CycL 2 Y
19 CYCL
20 L 2-
' Uzmanibu! Lietotaja apdraudéjums! -
Autostart funkciju nedrikst izmantot masinas, kuram =18.600 o«
o nav noslégtas darba telpas. =y
NoM. 1@ 1 K T Si2s zeee B oma/min Par 100% M 5.8 OFF] oM
E

Izmantojot programmtaustinu AUTOSTARTS (skatiet attélu augsa
pa labi), programmas izpildes rezima ievadama laika bridT var
uzsakt attiecigaja rezima aktivo programmu:

AUTOSTART > Izgaismojiet sakuma laika noteik8anas logu
e (skatiet attélu vida pa labi)

» Laiks (h:min:s): laiks, kura jauzsak programma
» Datums (DD.MM.GGGG): datums, kura jauzsak
programma

» Lai aktiviz€tu uzsakSanu: nospiediet
programmtaustinu OK
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15.7

lerakstu izlaiSana

Pielietojums

lerakstus, kas programmésanas laika ir atziméti ar zimi "/",
programmas parbaudes vai izpildes laika var izlaist:

[zes]
III I2zs

=

» Neizpildit vai neparbaudit programmas ierakstus
ar zimi ,/”: parslédziet programmtaustinu uz IESL

» Izpildtt vai parbaudit programmas ierakstus ar zimi
o . parslédziet programmtaustinu uz IZSL

ST funkcija nedarbojas attieciba uz TOOL DEF
ierakstiem.

Pédegjais izvéletais iestatijums saglabajas art péc
stravas padeves partraukuma.

Zimes "/" pievienoSana

» Programmeésanas reZima izvélieties ierakstu, kura japievieno $1

zime

ATVIENOS.

» Nospiediet programmtaustinu PIEVIENOT

Zimes "/" dzeSana

» Programmeésanas rezZima izvélieties ierakstu, kura ST zZime

jaizdzes

PIEVIEN.

ATVIENOS.

» Nospiediet programmtaustinu DZEST
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Programmas parbaude un programmas izpilde
15.8 Programmas izpildes apturésana péc izvéles

15.8 Programmas izpildes apturésana péc
izvéles

Pielietojums

TNC péc izvéles partrauc programmas izpildi ierakstos, kuros ir
ieprogramméts M1. Ja programmas izpildes reZima izmantojat M1,
TNC neatslédz varpstu un dzeséSanas Skidrumu.

F » Nepartraukt programmas izpildi vai parbaudi
ierakstos ar M1: parslédziet programmtaustinu uz
1ZSL

» Partraukt programmas izpildi vai parbaudi

ierakstos ar M1: parslédziet programmtaustinu uz
IESL
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MOD funkcijas
16.1 MOD funkcija

16.1 MOD funkcija

Ar MOD funkcijam var izvéléties papildus radijuma un ievades
iespé€jas. Turklat jus varat ievadit kodus, lai pieklatu zonam, kuram
iestatita aizsardziba.

MOD funkcijas izvéle

MOD funkciju saturo8a uznirsto$a loga atvérsana: = o PTpeT T
» MOD funkciju izvéle: nospiediet taustinu MOD. EXAED
TNC atver uznirsto$o logu, kura tiek paraditas H ‘

pieejamas MOD funkcijas.

TNCEZe
340564 04 DEV

k|

LIETOTAJA
PARAMETRI

51 i3 E

AREJA

125 [EES|

LICENCES
NORADES :

CONFIG
EDIT

BEIG

lestatijumu maina
MOD funkcijas papildus peles vadibai ir iesp&jama art navigacija ar
tastatdru:

» Ar Tab taustinu parejiet no ievades lauka labaja loga uz MOD
funkciju izvéles zonu kreisaja loga

> Izvélieties MOD funkciju
» Ar Tab taustinu vai ENT taustinu parejiet uz ievades lauku

» Atkartba no funkcijas ievadiet vertibu un apstipriniet ar OK vai
veiciet izvéli un apstipriniet to ar Parnemt

Ja pieejamas vairakas iestatijumu iespéjas,

E> nospiezot taustinu GOTO, paradas informacijas logs,
kura parskatami redzamas visas iestatijumu iespéjas.
Ar taustinu ENT izvélieties iestatijumu. Ja nevélaties
mainTt iestatljumu, aizveriet logu ar taustinu END.

MOD funkcijas pabeigSana

» MOD funkcijas pabeigSana: nospiediet programmtaustinu
PARTRAUKT vai taustinu END
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MOD funkciju parskats

Neatkarigi no izvéléta darba reZzima ir pieejamas $adas funkcijas:

Koda ievade
® Koda ievadisana

Ekrana iestatijumi

B Poziciju indikaciju izvéle

Mérvienibu (mm/collas) noteikSana pozicijas indikacija
Programmésanas valodas noteikSana MDI

Laika indikacija

Informacijas rindas radisana

Masinas iestatijumi
® Masinas kinematikas izvéle

Diagnostikas funkcijas

® Profibus diagnostika

® Tikla informacija

® HeROS informacija
Visparéja informacija

B Programmatdras versija
FCL informacija
Licences informacija
Masinlaiki
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MOD funkcijas
16.2 Poziciju indikaciju izvéele

16.2  Poziciju indikaciju izvéle

Pielietojums

Manualaja un programmas izpildes reZima var ietekmét koordinatu
radfjumu:

Attéla pa labi paraditas daZadas instrumenta pozicijas

B |zejas pozicija

B Instrumenta mérka pozicija

®m Sagataves nulles punkts

® Masinas nulles punkts

TNC poziciju indik&cijai varat izvéléties Sadas koordinatas:

Funkcija Indikacija
Mérka pozicija; TNC aktuala noteikta vértiba MERKA
Faktiska pozicija; pasreiz€ja instrumenta FAKT
pozicija

Atsauces pozicija; faktiska pozicija attieciba RFFAKT

pret masinas nulles punktu

Atsauces pozicija; mérka pozicija attieciba REFMERKA
pret masinas nulles punktu

Vilk8anas k|uda; starpiba starp mérka un VILKL
faktisko poziciju

AtlikuSais cel$ I1dz ieprogrammeétajai pozicijai; ATL.C.
starpiba starp faktisko un mérka poziciju
Ar MOD funkciju Pozicijas indikacija 1 izvélieties pozicijas
indikaciju statusa radijuma.
Ar MOD funkciju Pozicijas indikacija 2 izvélieties pozicijas
indikaciju papildu statusa radijuma.
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Ekspluatacijas laiku attéeloSana 16.4

16.3 Merisanas sistemas izvele

Pielietojums
Ar o0 MOD funkciju nosakiet, vai TNC koordinatas japarada mm vai
collas (collu sistema).

B Metriskd mériSanas sistéma: pieméram, X = 15,789 (mm) MOD
funkcija "Pareja mm/collas = mm". Indikacija ar 3 vietam aiz
komata

m Collu sistéma: pieméram, X = 0,6216 (collas) MOD funkcija
"Pareja mm/collas = collas". Indikacija ar 4 vietam aiz komata

Ja ir aktivizéts radijums collas, TNC art padevi rada collas/min.
Collu programma padeve jaievada ar koeficientu, kas lielaks par 10.

16.4 Ekspluatacijas laiku attéloSana

Pielietojums

NospieZot programmtaustinu MASINAS LAIKS, var apskatit
dazadus darbibas laikus:

B3progr.parb.

Darbibas laiks Nozime

Vadiba ieslégta Vadibas sistémas darbibas laiks kop$
ekspluatacijas uzsakSanas

Masina ieslégta Masinas darbibas laiks kop$ o)
ekspluatacijas uzsaksanas

Programmas Veikto darbu darbibas laiks kop$ &

izpilde ekspluatacijas uzsak3anas

o ‘ \‘ H

PARTRAUK

Masinas razotajs var noregulét masinu t3, lai
iesp&jams batu paradit art papildu laikus. levérojiet
3B jusu iekartas lietoSanas rokasgramatu.
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MOD funkcijas
16.5 Programmatiras numuri

16.5 Programmatiras numuri

Pielietojums
Izvéloties MOD funkciju "Programmataras versija", TNC ekrana
redzami $adi programmatiras numuri:

® Vadibas tips: vadibas sistémas apzimé&jums (parvalda
HEIDENHAIN)

® NC programmatira: NC programmattras numurs (parvalda
HEIDENHAIN)

B NCK: NC programmatiras numurs (parvalda HEIDENHAIN)
® PLC programmatira: PLC programmatdras numurs vai
nosaukums (parvalda masinas razotajs)
MOD funkcija "FCL informacija" TNC parada $adu informaciju:

= Attistibas Iimenis (FCL = Feature Content Level): vadibas
sistéma instaléto programmu attistibas limenis, skatiet
"Attistibas ITmenis (jauninasanas funkcijas)", Lappuse 11

16.6  Skaitlu kods

Pielietojums
Kods nepiecieSams $§adam TNC funkcijam:

Funkcija Kods
Lietotaja parametru izvéle 123
Ethernet kartes konfiguréSana NET123
Atlaut Tpasas funkcijas Q parametru 555343
programmésanai
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Aréja piekluve 16.7

16.7  Aré&ja piekluve

Pielietojums

Masinas razotajs var konfigurét aréjas piek|uves
iespé€jas. levérojiet jisu iekartas lietoSanas
3B rokasgramatu.

Ar programmtaustinu AREJA PIEKLUVE var atlaut vai blokét
piekluvi pa LSV-2 saskarni.

Argjas piekluves atlau$ana/blokésana:

» lzvélieties darba reZimu Programmeésana

> Izvélieties MOD funkciju: nospiediet taustinu MOD

» Atlaujiet savienojumu ar TNC: parslédziet

programmtaustinu AREJA PIEKLUVE uz IESL.
TNC lauj piek|it datiem pa LSV-2 saskarni.
» Blokéjiet savienojumu ar TNC: parslédziet

programmtaustinu AREJA PIEKLUVE uz IZSL.
TNC bloké piek|uvi pa LSV-2 saskarni

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015 447



MOD funkcijas
16.8 Datu saskarnes izveidoSana

16.8 Datu saskarnes izveidoSana

TNC 620 serialas saskarnes

TNC 620 serialajai datu parraidei automatiski izmanto parraides
protokolu LSV2. LSV2 protokols ir stingri noteikts un, iznemot
bodu atruma iestatljumu (masinas parametrs baudRateLsv2), to
nevar izmainit. Jus varat noteikt arT citu parraides veidu (saskarni).
Turpmak aprakstitas iestatijumu iespéjas tada gadijuma attiecas
tikai uz jauno definéto saskarni.

Pielietojums

Lai izveidotu datu saskarni, izvélieties datnu parvaldi (PGM
MGT) un nospiediet taustinu MOD. Nospiediet taustinu MOD
atkartoti un ievadiet kodu 123. TNC parada lietotaja parametru
GfgSeriallnterface, kura varat ievadit Sadus iestatijumus:

RS-232 saskarnes ierikoSana
Atveriet mapi RS232. TNC parada 3adas iestatijumu iespéjas:

Bodu atruma iestatiSana (baudRate)

BODU ATRUMU (datu parraides atrumu) var izvéléties no 110 lidz
115.200 bodiem.
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Datu saskarnes izveidoSana

Protokola iestatiSana (protocol)

Datu parraides protokols vada serialas parraides datu plismu
(I"dzigi ka MP5030, izmantojot iTNC 530).

lestatijums BLOCKWISE apzimé datu parraides
E> formu, kuras laika dati tiek parraidtti, apkopoti blokos.

To nedrikst sajaukt ar blokveida datu sanemsanu

un vienlaicigu vecaku TNC trajektorijas vadibas

sistému blokveida izpildi. Vadibas sistéma neatbalsta

blokveida sanem3anu un vienlaicigu tas pasas NC

programmas izpildi!

Datu parraides protokols Izvele
Standarta datu parsatiSana (parsatiSsanapa  STANDARD
rindam)

Datu parraide pa blokiem BLOCKWISE
ParsatiSana bez protokola (tikai zZimju RAW_DATA

parsitiSana)

Protokola iestatiSana (protocol)

Ar iestatijumu dataBits jis varat definét, vai zime tiks parraidita ar 7
vai 8 datu bitiem.

Paritates parbaude (parity)

Ar paribas bitu tiek atpazitas parraides klidas. Paribas bits var bat

veidots tris dazados veidos:

®m Bez paribas (NONE): kladu noteikS§ana nenotiek

®m Para pariba (EVEN): S§aja gadijuma kltda ir radusies, ja
sanémeéja analizes laika konstatétais bitu skaits ir nepara skaitlis

® Nepara pariba (ODD): $aja gadijuma kltda ir radusies, ja
sanéméja analizes laika konstatétais bitu skaits ir para skaitlis

Stop bitu iestatiSana (stopBits)

Ar starta un vienu vai diviem stop bitiem serialas datu parraides
gadijuma sanémeéjam tiek dota iespéja veikt katras parraiditas
zimes sinhronizés$anu.
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MOD funkcijas
16.8 Datu saskarnes izveidoSana

Izaicinajumrokasspiediena iestatiSana (flowControl)

Ar "handshake" jeb "rokspieSanu" divas ierices veic datu parraides
kontroli. 1z8kir programmataras rokspie$anu un aparatiras
rokspie$anu.

® Bez datu plismas kontroles (NONE): rokspieSana nav aktiva

®  Aparatiras rokspieSana (RTS_CTS): aktiva RTS izraisita
parraides apturéSana

B Programmatdras rokspieSana (XON_XOFF): aktiva DC3 (XOFF)
izraistta parraides apturésana

Datnu sistema darbibam ar datnem (fileSystem)

Ar fileSystem varat noteikt datnu sistému serialajai saskarnei. Sis

masinas parametrs nav nepiecieSams, ja jums nav nepiecieSama

Tpasa datnu sistéma.

® EXT: minimala datnu sistéma printerim vai parraides
programmatarai, kuru nav izstradajis HEIDENHAIN. Atbilst
darba reZimiem EXT1 un EXT2 vecakas TNC vadibas sistémas.

® FE1: komunikacija ar datora programmattru TNCserver vai
aréju disketes ierici.

Datu parraides iestatijumi ar datorprogrammattiru
TNCserver

Veiciet lietotdja parametros (seriallnterfaceRS232 / serialo portu
datu kopu definéSana / RS232) $adus iestatfjumus:

Parametrs Izveleties

Datu parraides atrums bodos Jasakrit ar TNCserver
iestatfjumu

Datu parraides protokols BLOCKWISE

Datu biti katra parraiditaja zime 7 biti

Paribas parbaudes veids EVEN

Stop bitu skaits 1 stop bits

RokspieSanas veida noteikSana RTS_CTS

Datnu sistéma datnu operacijam FE1
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Datu saskarnes izveidoSana 16.8

Aréjas ierices darba rezima izvéle (fileSystem)

programmas®, ,nolasrtt piedavato programmu*“ un
»holastt mapi“ nevar izmantot.

E> Darba rezimos FE2 un FEX funkcijas ,nolastt visas

Aréja ierice ReZzims Simbols
Dators ar HEIDENHAIN datu LSVv2

parraides programmattru

TNCremoNT

HEIDENHAIN diskeSu ierices FE1

Argjas ierices, ka, piem., printeri,  FEX
lazeri, Stances, datori bez
TNCremoNT

B El o
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MOD funkcijas
16.8 Datu saskarnes izveidoSana

Programmatira datu parsatisanai

Datnu parsatisanai no TNC un uz TNC jaizmanto HEIDENHAIN
datu parraides programmattra TNCremo. Ar TNCremo, izmantojot
serialo vai Ethernet saskarni, var vadit visas HEIDENHAIN vadibas
sistémas.

TNCremo jaunako versiju bez maksas varat

E> lejupieladet no HEIDENHAIN datu bazes
(www.heidenhain.de, Pakalpojumi un dokumentacija,
Programmatira, Datoru programmattira, TNCremo).

TNCremo sistémas priekSnoteikumi:
m dators ar 486. vai augstakas kvalitates procesoru

B operétajsistema Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

® 16 MB operativa atmina
® 5 MB brivas vietas cietaja diska
B briva seriala saskarne vai savienojums ar TCP/IP tiklu.

Instalesana Windows sistema

» Izmantojot datnu parvaldi (Explorer), startgjiet instalacijas
programmu SETUP.EXE

» Izpildiet uzstadiSanas programmas noradijumus

Palaidiet TNCremNT Windows vidée

» Uzklikskiniet uz <Starts>, <Programmas>, <HEIDENHAIN
lietojumprogrammas>, <TNCremo>

Ja TNCremo palaizat pirmo reizi, TNCremo automatiski méginas
izveidot savienojumu ar TNC.
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Datu saskarnes izveidoSana 16.8

Datu parraide starp TNC un TNCremoNT

=

Pirms programmas parsatiSanas no TNC uz datoru
obligati japarliecinas, vai paslaik TNC izvéléta
programma arf ir saglabata. TNC izmainas saglaba
automatiski, ja darbibas rezims tiek mainits uz TNC
vai ja, izmantojot taustinu PGM MGT, tiek izvéléta
datnu parvalde.

Parbaudiet, vai TNC ir pareizi pievienota datora serialajai saskarnei
vai tiklam.

Péc TNCremoNT palaiSanas galvena loga 1 augs€ja dala
redzamas visas aktivaja direktorija saglabatas datnes. Caur
<Datne>, <Maintt mapi> var izvéléties jebkuru datora diskdzini vai
citu direktoriju sava datora.

Ja datu parraidi vélaties vadit no datora, savienojums ar datoru

jaizveido sadi:

» izvélieties <Datne>, <lzveidot savienojumu>. TNCremoNT
sanem no TNC datnu un direktoriju struktiru un parada to
galvena loga 2 apak$éja daja

» Lai datni no TNC parsatitu uz datoru, izvélieties datni TNC
loga, noklikskinot ar peli, un, turot peles pogu nospiestu, velciet
ieziméto datni uz datora logu

» Lai datni no datora parsatitu uz TNC, izvélieties datni datora
loga, noklikskinot ar peli, un, turot peles pogu nospiestu, velciet
ieziméto datni uz TNC logu

Ja vélaties vadit datu parraidi no TNC, savienojums ar datoru

jaizveido $adi:

> izvelieties <Papildu>, <TNCserveris>. TNCremoNT starté
servera rezimu, un no TNC var sanemt datus vai nosutt tos
TNC

» TNC izvélieties datnes parvaldibas funkcijas, nospieZot taustinu
PGM MGT, skatiet "Datu parraide uz aréju datu neséju/no ta",
Lappuse 109, un parnesiet vélamas datnes

TNCremoNT pabeigSana
Izvélieties izvélnes punktu <Datne>, <Pabeigt>

Lietojiet TNCremoNT kontekstualo paligfunkciju, kura
izskaidrotas visas funkcijas. Izsauciet to ar taustinu

F1.
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16.9 Ethernet saskarne

16.9 Ethernet saskarne

levads

Lai vadibas sistému iesaistitu tikla ka klientu, TNC standarta ir
aprikots ar Ethernet karti. TNC parsata datus pa Ethernet karti ar

® protokolu smb (server message block) Windows
operétajsistémam vai

® protokolu grupu TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) un ar NFS (Network File System)

Piesleguma iespéjas

TNC Ethernet karti var iesaistt tikla ar RJ45 pieslegumu
(X26,100BaseTX vai 10BaseT) vai tieSi savienot ar datoru.
Pieslégums ir galvaniski atdalits no vadibas elektronikas.

Ja ir 100BaseTX vai 10BaseT pieslégums, izmantojiet divdzislu
vadu, lai pieslégtu TNC savam tiklam.

Maksimalais vada garums starp TNC un
mezglpunktu atkarigs no vada kvalitates klases,
izolacijas un tikla veida (100BaseTX vai 10BaseT).

TNC ar datoru, kurs ir aprikots ar Ethernet karti,

bez problemam iesp&jams savienot art pa tie3o.
Savienojiet TNC (ligzda X26) ar datoru, izmantojot
krustveida savienojuma Ethernet kabeli (tirdzniecibas
apziméjums: krustveida savienojuma (patch) kabelis
vai krustots savienojuma STP kabelis)

10BaseT / 100BaseTx
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Ethernet saskarne 16.9

Vadibas sistéemas pievienosana tiklam

Tikla konfiguraciju funkciju parskats

» Datnu parvaldé (PGM MGT) nospiediet programmtaustinu Tikls

ot i Tabulas redig&sana

P380.P
Funkcija Programm-
taustins
Izveidojiet savienojumu ar izvéléto tikla diskdzini. T
Péc savienojuma izveido$anas sadala Mount SAUTENOT

apstiprinajumam tiek attélots keksitis.

Atvieno savienojumu ar tikla diskdzini. e

ATVIENOT

Aktivizé vai deaktivizé automatiskas savienoSanas .
(Automount) funkciju (= automatiska tikla diskdzina sAvIENoT T

DIskozIn. | AUTOM. TIKLA TIKLA oo

ATVIENOT

TIKLA
INFORM.

WIENOT VIENOJ. | SAVIENOJ.
/ATBRIVOT DEFINES. | REDIGES. | Eerrreco

pievienoSana vadibas sistémas saknésanas laika).
Funkcijas statusu norada keksttis pie ieraksta
»Automatiski” tikla diskdzina tabula.

Ar ehotesta funkciju varat parbaudtt, vai
savienojums ar kadu noteiktu daltbnieku tikla ir
pieejams. Adrese tiek ievadita, ievadot Cetrus
ar punktiem atdalttus decimalskaitjus (Dotted-
Dezimal-Notation).

PING

TNC iezimé parskata logu ar informaciju par T
aktivajiem tikla savienojumiem. INFORM.
Konfiguré piekluvi tikla diskdziniem. (Pieejams tikai TriLA
péc MOD koda NET123 ievadianas)
Atver dialoglogu eso$a tikla savienojuma datu TIKLA
redigésanai. (Pieejams tikai peéc MOD koda RepToes.
NET123 ievadiSanas)

Konfiguré vadibas sistémas tikla adresi. (Pieejams TIkLA
tikai péc MOD koda NET123 ievadi$anas) S
Dzes esosu tikla savienojumu. (Pieejams tikai péc TIkLA
MOD koda NET123 ievadianas) i
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Vadibas sistémas tikla adreses konfiguréSana

> lzveidojiet TNC (pieslégums X26) savienojumu ar tiklu vai
datoru

» Datnu parvaldé (PGM MGT) nospiediet programmtaustinu Tikls.
» Nospiediet taustinu MOD. Pé&c tam ievadiet kodu NET123.

» Nospiediet programmtaustinu TIKLA KONFIGURESANA, lai
veiktu ievadi visparéjos tikla iestatijumos (skatiet attélu vidd pa
labi)

» Atveras tikla konfiguracijas dialoglogs

lestatijums Nozime

SAIMNIEKDATORAAr $0 nosaukumu vadibas sistéma

NOSAUKUMS piesakas tikla. Ja izmantojat
saimniekdatora nosaukuma serveri, te ir
jaievada ,Fully Qualified” saimniekdatora
nosaukums. Ja Seit netiek ievadits
nosaukums, vadibas sistéma izmanto ta
saukto NULL autentifikaciju.

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration
Protocol Ja nolaizamaja izvéIné iestatat
JA, tad vadibas sistéma automatiski
iegust tikla adresi (IP adresi), apakstikla
masku, nokluséjuma marsrutétaju un
nepiecieSamibas gadijuma vajadzigo
apraides adresi no DHCP servera,
kas atrodas tikla. DHCP serveris
identificé vadibas sistému, vadoties
péc saimniekdatora nosaukuma. Jsu
uznémuma tiklam jabdt sagatavotam
Sai funkcijai. Jautajiet savam tikla
administratoram.

IP ADRESE Vadibas sistémas tikla adrese: katra no
Cetriem blakus eso3ajiem ievades laukiem
var ievadtt tris IP adreses pozicijas. Ar
taustinu ENT var pariet uz nakamo lauku.
Vadibas sistémas tikla adresi izsniegs jasu
tikla specialists.

APAKSTIKLA Palidz at3kirt tikla un saimniekdatora
MASKA identifikatorus: vadibas sistémas apakstikla
masku pieskirs jasu tikla specialists.

BROADCAST Vadibas sistémas apraides adrese;
nepiecieSama tikai tad, ja ta at3kiras no
standarta iestatijuma. Standarta iestatijums
tiek veidots no tikla ID un saimnieka ID,
kuros visi biti ir noteikti ka 1

ROUTER Tikla adreses nokluséjuma marsrutétajs:
norade ir nepiecieSama tikai gadijuma, ja
jasu tikls sastav no vairakam tikla dajam,
kas sava starpa savienotas ar marsrutétaju.
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Ethernet saskarne 16.9

levadita tikla konfiguracija klGst aktiva tikai péc
E> vadibas sistemas atkartotas ieslégSanas. Péc
tikla konfiguracijas pabeigSanas, nospiezot
programmtaustinu OK, vadibas sistéma péc
apstiprinajuma ieslédzas no jauna.

Tikla piekluves konfiguréSana citam iericém (mount)

Tabulas redigésana
P380.P

Mont. AUto Montazas punkts Montdzas detaia

E> TNC konfiguraciju uzticiet veikt tikla specialistam.

Parametri username, workgroup un password nav =
jaievada visas Windows operétajsistémas.

» |zveidojiet TNC (pieslégums X26) savienojumu ar tiklu vai
datoru

Datnu parvaldé (PGM MGT) nospiediet programmtaustinu Tikls.
Nospiediet taustinu MOD. Péc tam ievadiet kodu NET123.
Nospiediet programmtaustinu TIKLA SAVIEN. DEFINES.

Atveras tikla konfiguracijas dialoglogs

AKTUALAS

vV vyyYyysy

VERTIBAS | Ui
KOPESANA | PIEVI

lestatijums Nozime

Mount ierice ® Pijevieno3ana, izmantojot NFS:
direktorija nosaukums, kuru
nepiecieSams pievienot (mount). To
veido ierices tikla adrese, kols, slipsvitra
un direktorija nosaukums. Tikla adreses
ievade, ievadot €etrus ar punktiem
atdalitus decimalskait|lus (Dotted-
Dezimal-Notation),piem., 160.1.180.4:/
PC. Noradot celu, nemiet vera lielo un
mazo burtu rakstibu

®  AtseviSku Windows datoru pievienoSana
ar SMB: ievadiet tikla nosaukumu un
datora iespé&joSanas nosaukumu, piem., \
\PC1791NT\PC

Mount punkts lerices nosaukums: Seit noraditais ierices
nosaukums tiek attélots vadibas sistéma,
pievienota tikla programmas parvaldiba,
piem., WORLD: (nosaukuma jabeidzas ar
kolu!)

Datnu sistéma Datnu sistémas tips:

® NFS: Network File System (tikla datnu
sistéma)
® SMB: Windows tikls
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lestatijums

NFS opcija

Nozime

rsize: datu sanemSanas paketes lielums
bitos

wsize: datu nosidtiSanas paketes lielums
bitos

timeO0: laiks sekunzu desmitdalas, péc
kura vadibas sistéma atkarto servera
neatbildétu, attalu procediras izsaukumu

soft: noradot JA, attals procediras
izsaukums tiek atkartots, l"dz NFS serveris
atbild. Ja ir ievadits NE, tas netiek atkartots

SMB opcija

Opcijas, kas attiecas uz datnu sistémas tipu
SMB: opcijas tiek noraditas, atdalot tikai ar
komatu, bez tukSumzimém. levérojiet lielo/
mazo burtu rakstibu.

Opcijas:

ip: IP adrese Windows datoram, ar kuru
paredzéts savienot vadibas sistemu
username: lietotajvards, ar kuru vadibas
sistémai japiesakas

workgroup: darba grupa, ar kuru vadibas
sistémai japiesakas

password: parole, ar kuru japiesaka
vadibas sistéma (maksimali 80 zimes)
citas SMB opcijas: ievades iespéjas citam
opcijam Windows tikla

Automatiskais Automount (JA vai NE): Seit varat noteikt,
savienojums vai vadibas sistémas saknésanas laika

=

458

pievienoSana tiklam notiek automatiski.
lerices, kas netiek pievienotas automatiski,
jebkura laika var pievienot programmas
parvaldiba.

Norade ar protokolu ar TNC 620 atkrit, tiek izmantots
parsitiSanas protokols saskana ar RFC 894.
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lestatijumi datora ar Windows 2000

. - . Internet Protocol {TCP/IP) Propertie: . 2lxl
E> Priek$noteikums: '
General
tikla kartei jabat funkciongjosai un jau instalétai s 2w
You can get |P settings assigned automatically if your network. supports
datoré B this capability. Otherwize, you need to ask your network. administrator for

the appropriate IP settings.

Ja dators, kuram vélaties pievienot TNC, jau ir
savienots ar uznémuma vietéjo tiklu, japatur datora

~ Obtain an IP address automaticaly

—% e the following IP address:

tikla adrese un japielago TNC tikla adrese. P address: R
Subnet mask: 2RR 2R 0 0
. — . —re g — . Default gateway: I . . .
» Tikla iestatljumus izvélieties ar <Starts>, <lestatijumi>, <Tikla un
datu pérraideS SaVieanUmi> € Obtain DNS serven address automatically
. vy e . ey i e P=——— = 11 1t
» Arlabo peles taustinu uzklikskiniet uz simbola <LAN e A e
. . J - - = v Prefened DNS server: I 3 : 2
savienojums> un tad paraditaja izveélné uz <lpaSibas>
Alternate DMS server: I 3 3 2

» Lai mainitu IP iestatijumus, divreiz uzklikSkiniet uz <Interneta
protokols (TCP/IP)> (skat. att€lu augsa pa labi) Adyarced...|

> e . . S
Ja nav aktivizéts, |zveI|et|es.opcu.u Izmantot So IP a.dreS| el
» levades lauka <IP adrese> ievadiet to pasu IP adresi, kas

noteikta iTNC, datora specifiskajos tikla iestatijumos, pieméram,
160.1.180.1

» levades lauka <Apakstikla maska> ievadiet 255.255.0.0
Apstipriniet iestatljumus ar <OK>

» Saglabajiet tikla konfiguraciju ar <OK> un, ja nepiecieSams,
parstartéjiet Windows

v
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16.10 Talvadibas rokrata HR 550 FS
konfiguréSana

Pielietojums

Ar programmtaustinu IESTATIT TALVADIBAS ROKRATU ir
iesp&jams konfigurét talvadibas rokratu HR 550 FS. Ir pieejamas
§adas funkcijas:

Rokrata pieSkire noteiktam rokrata turétajam
Radiosakaru kanala iestatiSana

Frekvencu diapazona analize labaka iesp&jama radiosakaru
kanala noteik$anai

Parraides jaudas iestatiS8ana
m Statistikas informacija par parraides kvalitati

Rokrata pieskire noteiktam rokrata turétajam

» Parliecinieties, ka rokrata turétajs ir savienots ar vadibas 7 Gonfiguzation of wizeless handvhesl

sistémas aparatiru
> levietojiet talvadibas rokratu, kuru vélaties pieskirt turétajam, —| ———
attiecigaja rokrata turétaja
» Izvélieties MOD funkciju: nospiediet taustinu MOD
» Parslédziet programmtaustinu rindu talak oW

| Select channel Lost packets 0

Setpower Max. successive lost

Stop HW Start handwheel End

» lzvélieties talvadibas rokrata konfiguracijas
izvélni: nospiediet programmtaustinu IESTATIT
TALVADIBAS ROKRATU

» UzklikSkiniet uz programmtaustina HR piesaiste:
TNC saglaba ievietota talvadibas rokrata sérijas
numuru un parada to konfiguracijas loga kreisaja
pusé blakus programmtaustinam HR piesaiste

» Saglabajiet konfiguraciju un izejiet no
konfiguracijas izvélnes: nospiediet
programmtaustinu BEIGT
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Radio kanala iestatiSana

Veicot talvadibas rokrata automatisko startu, TNC mégina izvéléties " Gonfiguzation of wireless handvheel s
radiosakaru kanalu, kur$ piedava vislabako radiosignalu. Ja P ——
radiosakaru kanalu vélaties iestatits pats, rikojieties $adi: A

Channel setting 16 } Select channel Lost packets. 0 0.00%
» Izvélieties MOD funkciju: nospiediet taustinu MOD Chametinse 16 cReemor o

Transmitter power  Full power | Setpower Max. successive lost 0

» Parslédziet programmtaustinu rindu talak

HWin charger

Status

> lzvelieties talvadibas rokrata konfiguracijas oL e
izvélni: nospiediet programmtaustinu IESTATIT = S :
TALVADIBAS ROKRATU " Configuration of wireless handwheel o Es
Properties Frequency spectrum
» Uzklikskinot ar peli, izvélieties cilni Frekvencu oam ] T ] T 1 11 ] 1 ] o P o o o e
diapazons

50 dBm

» UzklikSkiniet uz programmtaustina apturét HR:
TNC aptur savienojumu ar talvadibas rokratu un
nosaka aktualo frekvencéu diapazonu visiem 16

HANDWHEEL OFFLINE Error code

pleeJamaJ'em kanél'em Stop HW Start handwheel End

» legauméjiet ta kanala numuru, kura ir vismazakais
radiosakaru apjoms (vismazakais stabins$)

» Ar programmtaustinu leslégt rokratu aktivizéjiet
rokratu no jauna

» Uzklikskinot ar peli, izvélieties cilni Ipasibas

100 dBm

» Uzklikskiniet uz programmtaustina lzvéléties
kanalu: TNC parada visus pieejamos kanalu
numurus. Ar peli izvélieties ta kanala numuru, kura
TNC konstatéja vismazako radiosakaru apjomu

» Saglabajiet konfiguraciju un izejiet no
konfiguracijas izvélnes: nospiediet
programmtaustinu BEIGT

Parraides jaudas iestatiSana

Configuration of wireless handwheel = B

E> levérojiet, ka, samazinot parraides jaudu, samazinas O e

Configuration Statistics,

télvadTbaS rokrata dal’bTbaS rédIUSS . handwheel serial no. 0037478964 | Connect HW Data packets 5228

Channel setting 16 | Select channel Lost packets. 0 0.00%

Channel in use 16 CRC error 0 0.00%
Tansiter power [Full power (ottponenn | vax. successivelost [0

HW in charger

Status

» Izvélieties MOD funkciju: nospiediet taustinu MOD
» Parslédziet programmtaustinu rindu talak [ soow

» lzvélieties talvadibas rokrata konfiguracijas
izvélni: nospiediet programmtaustinu IESTATIT
TALVADIBAS ROKRATU

» Uzklikskiniet uz programmtaustina lestatit jaudu:
TNC parada tris pieejamos jaudas iestatijumus. Ar
peli izvélieties vajadzigo iestatijumu

» Saglabjjiet konfiguraciju un izejiet no
konfiguracijas izvélnes: nospiediet
programmtaustinu BEIGT
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16.10 Talvadibas rokrata HR 550 FS konfiguréSana

Statistika
Sadala Statistika TNC parada informaciju par parraides kvalitati.

lerobeZotas uztverSanas kvalitates gadijuma, kad nevar nodrosinat

asu nevainojamu, dro$u apstasanos, talvadibas rokrats reagé ar
avarijas izslegsanos.

Uz ierobezZotu uztverSanas kvalitati norada attélota vertiba Zaudéta

maks. seciba. Ja, tdlvadibas rokratam darbojoties parasta darba
rezima vélama darbibas radiusa ietvaros, TNC atkartoti uzrada
vértibas, kas lielakas par 2, pastav paaugstinats risks, ka notiks
nevélams savienojuma partraukums. To var novérst, palielinot
parraides jaudu vai arT mainot kanalu, proti, parejot uz mazak
»aiznemtu” kanalu.

Meéginiet Sados gadijumos parraides kvalitati uzlabot, izvéloties
citu kanalu (skatiet "Radio kanala iestatiSana", Lappuse 461) vai
palielinot parraides jaudu (skatiet "Parraides jaudas iestatiSana",
Lappuse 461).

Statistikas datus var aplikot $adi:
> lzvélieties MOD funkciju: nospiediet taustinu MOD
» Parslédziet programmtaustinu rindu talak
» lIzvélieties talvadibas rokrata konfiguracijas
izvélni: nospiediet programmtaustinu IESTATIT

TALVADIBAS ROKRATU: TNC parada
konfiguracijas izvélni ar statistikas datiem

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum

0.00%

0.00%

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel End
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Tabulas un parskati
17.1 Masinai specifiski lietotaja parametri

171 Masinai specifiski lietotaja parametri

Pielietojums

Parametru vertibas ievada ar t.s. konfiguracijas redaktoru.

Lai lietotajs varétu iestatit masinas specifiskas
? funkcijas, jsu masinas izgatavotajs var definét,
3B kuri masinas parametri bis pieejami ka lietotaja
parametri. Bez tam jisu masinas razotajs TNC var
ieklaut arT papildu masinas parametrus, kas nav
aprakstiti turpmak.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Konfiguracijas redaktora masinas parametri ir apkopoti koka
struktdra, veidojot parametru objektus. Katram parametru objektam
ir savs nosaukums (piem., CfgDisplayLanguage), kas |auj izsecinat
taja ieklauto parametru funkcijas. Parametru objektu jeb t.s. entitiju
koka struktdra mapes simbola apzimé ar "E". Daziem maSinu
parametriem to skaidrakai identificéSanai ir atslégvards, kurs
parametru pakarto attiecigai grupai (piem., X apzimé X asi).
Attiecigajai grupas mapei ir atslégvards un mapes simbola uz to
norada "K".

Ja jus atrodaties lietotaja parametru konfiguracijas

|:> redaktora, jus varat izmainit eso$o parametru
attélojumu. Ja izvéléts standarta iestatijums,
parametri tiek attéloti ar Tsiem, paskaidrojoSiem
tekstiem. Lai tiktu paraditi parametru faktiskie
sistémas nosaukumi, nospiediet ekrana sadalijuma
taustinu un péc tam programmtaustinu RADIT
SISTEMAS NOSAUKUMUS. Tapat rikojieties, lai
atgrieztos standarta skatijuma.

Vel neaktivie parametri un objekti tiek attéloti ar
peléku ikonu. Tos var aktivizét ar programmtaustinu
PAPILDFUNKC. un PIEVIENOT.

TNC veido izmainu sarakstu, kura tiek saglabatas
l1dz pat 20 konfiguracijas datu izmainas. Lai atceltu
izmainas, atlasiet vélamo rindu un nospiediet
programmtaustinu PAPILDFUNKC. un ATCELT
IZMAINU.
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Konfiguracijas redaktora atvérSana un parametra izmaina
> Izvélieties programmésanas rezimu

» Nospiediet taustinu MOD

» levadiet kodu 123

» Parametra izmainiSana

>

Izejiet no konfiguracijas redaktora, nospiezot programmtaustinu
BEIGT

» Parpemiet izmainas ar programmtaustinu SAGLABAT

Parametru koka katras rindas sakuma TNC parada ikonu, kura
sniedz papildu informaciju par $o rindu. [konam ir $ada nozime:
|

Zars eksisté, bet ir aizvérts

| |
EIE Zars ir atverts

TukSs objekts, nav atverams

— Inicializéts masinas parametrs
|
CIIIIn C C .
Neinicializéts (opcionals) masinas parametrs
|
il Lasams, bet ne redigéjams
|

. Nav lasams un nav redigéjams

Péc mapes simbola var noteikt konfiguracijas objekta tipu:
|

Atslégvards (grupas nosaukums)
|
Saraksts

Entitija jeb parametru objekts

Paligteksta paradiSana

Ar taustinu HELP katram parametra objektam vai atribitam var
paradit paligtekstu.

Ja paligtekstam nepietiek vietas viena lapa (tada gachjumé augsa
pa labi redzams, piem., 1/2), ar programmtaustinu PARLAPOT
PALIGTEKSTU var pariet uz otru lapu.

Nospiezot taustinu HELP atkartoti, paligteksts atkal tiek aizvérts.

Papildus paligtekstam tiek paradita ar cita informacija, ka, piem.,
meérvieniba, sakotnéja vertiba, izdarita izvéle utt. Ja izvelétais
masinas parametrs atbilst kadam TNC parametram, tiek paradits
art attiecigais masinas parametra numurs.
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Tabulas un parskati

17.1 Masinai specifiski lietotaja parametri

Parametru saraksts
Parametru iestatijumi

DisplaySettings

Displeja radijumu iestatijums

Attéloto asu seciba
no [0] dz [5]

Atkariba no pieejamajam asim

Pozicijas radijuma veids pozicijas loga

NOM
FAKT
REFIST

REFSOLL

SCHPF
RESTW

Pozicijas radijuma veids statusa radijuma

NOM
FAKT
REFIST

REFSOLL

SCHPF
RESTW

Decimala atdalitaja definicija pozicijas radijumam

Padeves radijums manualaja darba rezima

at axis key: padeves radijums tikai tad, ja ir nospiests ass virziena taustins
always minimum: padeves radijums vienmér

Varpstas pozicijas radijums pozicijas radijuma

during closed loop: varpstas pozicijas radijums tikai tad, ja varpstai notiek pozicijas

regulésSana

during closed loop and M5: varpstas pozicijas radijums, ja varpstai notiek pozicijas

reguléSana, un ja ir M5

Programmtaustin$ iestatijumu tabulas radi8anai vai slépSanai

True: iestatijumu tabula netiek attelota
False: iestatijumu tabulas programmtaustins tiek attélots

466

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015



Masinai specifiski lietotaja parametri 17.1

Parametru iestatijumi
DisplaySettings
AtsevisSko asu radijuma solis
Visu pieejamo asu saraksts
Pozicijas radijuma solis milimetros vai grados

0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001
0,00005 (programmatiras opcija Display step)
0,00001 (programmatiiras opcija Display step)

Pozicijas radijuma solis collas

0,005

0,001

0,0005

0,0001

0,00005 (programmatiiras opcija Display step)
0,00001 (programmatiras opcija Display step)

DisplaySettings
Radijumam derigas mérvienibas definicija
metric: izmantot metrisko sistemu
inch: izmantot collu sistemu

DisplaySettings
NC programmu un cikla radijuma formats
Programmas ievade HEIDENHAIN atklataja teksta vai DIN/ISO

HEIDENHAIN: programmas ievade BA MDI atklata teksta dialoga
ISO: programmas ievade BA MDI, DIN/ISO

Ciklu attélojums

TNC_STD: ciklu attéloSana ar komentaru tekstiem
TNC_PARAM: ciklu attéloSana bez komentaru teksta
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'/ Tabulas un parskati
17.1 Masinai specifiski lietotaja parametri

Parametru iestatijumi

DisplaySettings
Darbiba vadibas sistémas saknésanas laika

True: attélot pazinojumu par stravas padeves partraukumu
False: neattélot pazinojumu par stravas padeves partraukumu

DisplaySettings
NC un PLC dialoga valodas iestatfjums
NC dialoga valoda

ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

PLC dialoga valoda
Skatiet NC dialoga valoda

PLC klddu pazinojumu valoda
Skatiet NC dialoga valoda

Palidzibas valoda
Skatiet NC dialoga valoda
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Masinai specifiski lietotaja parametri 17.1

Parametru iestatijumi
DisplaySettings
Darbiba vadibas sistémas saknésanas laika
Apstiprinat zinojumu ,Stravas padeves partraukums”
TRUE: vadibas sistémas saknésana tiek turpinata tikai péc zinojuma apstiprinasanas
FALSE: zinojums ,,Stravas padeves partraukums” netiek attélots

Ciklu attélojums

TNC_STD: attelot ciklus ar komentaru tekstiem
TNC_PARAM: attélot ciklus bez komentaru teksta

DisplaySettings
Programmas izpildes grafiska attéla iestatijumi
Grafiska attélojuma veids

High (nepiecieSami intensivi aprékini): programmas izpildes grafiskaja attéla tiek nemta
véra linearo un apalo asu pozicija (3D)

Low: programmas izpildes grafiskaja attéla tieck nemta véra tikai linearo asu pozicijas (2,5
D)

Disabled: programmas izpildes grafiskais attéls ir deaktivizéts

ProbeSettings
SkenéSanas darbibas konfiguracija
Manualais darba reZims: pamatgrieSanas ievéro$ana

TRUE: ievéerot aktivu pamatgrieSanos skenésanas laika
FALSE: skenéSanas laika vienmeér virzities paraléli asim

Automatiskais darba reZims: vairakkartigs mérijjums skenésanas funkciju laika

no 1 lidz 3: skenésanas darbibu skaits viena skenéSanas procesa

Automatiskais darba rezims: uzticamais diapazons vairakkartigiem mérijumiem
no 0,002 Iidz 0,999 [mm]: diapazons, kura vairakkartiga mérijjuma gadijuma ir jaatrodas
meérijuma vertibai
Apala irbula konfiguracija
Irbula viduspunkta koordinatas

[0]: irbula viduspunkta X koordinata attieciba pret masinas nulles punktu
[1]: irbula viduspunkta Y koordinata attieciba pret masinas nulles punktu
[2]: irbula viduspunkta Z koordinata attieciba pret masinas nulles punktu

lepriek$éjai pozicionéSanai nepiecieSamais droSibas attalums virs irbula

no 0,001 Iidz 99 999,9999 [mm]: drosibas attalums instrumenta ass virziena

lepriek$éjai pozicionéSanai nepiecieSamais droSibas diapazons ap irbuli

No 0,001 Iidz 99 999,9999 [mm]: drosSibas attalums plakné vertikali attieciba pret
instrumenta asi
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Tabulas un parskati
17.1 Masinai specifiski lietotaja parametri

Parametru iestatijumi

CfgToolMeasurement
M funkcija varpstas orientacijai
-1: varpstas orientacija tiesi virs NC
0: funkcija ir neaktiva
no 1 lidz 999: M funkcijas numurs varpstas orientacijai

Skenésanas virziens instrumenta radiusa mériSanai

X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (atkariba no instrumenta ass)

Attalums no instrumenta apakSmalas [1dz irbula augSmalai

No 0,001 Iidz 99,9999 [mm]: irbula novirze attieciba pret instrumentu

Atrgaita skenésanas cikla

No 10 Iidz 300 000 [mm/min.]: atrgaita skenéSanas cikla

SkenéSanas padeve instrumenta mérisanas laika

No 1 lidz 3 000 [mm/min.]: skenéSanas padeve instrumenta mériSanas laika

Skenésanas padeves aprékins

ConstantTolerance: skenéSanas padeves aprékins ar konstantu pielaidi
VariableTolerance: skenéSanas padeves aprékins ar mainigu pielaidi
ConstantFeed: konstanta skenéSanas padeve

Maksimalais pielaujamais apgrieziena atrums pie instrumenta asmens

No 1 Iidz 129 [m/min.]: pielaujamais apgrieziena atrums pie frézes apkartméra

Maksimalais pielaujamais apgriezienu skaits instrumenta mérisanas laika

No 0 Iidz 1000 [apgr./min.]: maksimalais pielaujamais apgriezienu skaits

Maksimala pielaujama mérijumu k|tda instrumenta méridanas laika

No 0,001 lidz 0,999 [mm]: pirma maksimala pielaujama merijumu k|ada

Maksimala pielaujama mérijumu k|ida instrumenta mériSanas laika

No 0,001 Iidz 0,999 [mm]: otra maksimala pielaujama mérijumu klada

Skenésanas process

MultiDirections: skanéSana no vairakiem virzieniem
SingleDirection: skenéSana no vienas puses
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Masinai specifiski lietotaja parametri 17.1

Parametru iestatijumi
ChannelSettings
CH_NC
Aktiva kinematika
Aktivéjosa kinematika

Masinas kinematiku saraksts

Geometrijas pielaides
Pielaujama apla radiusa novirze

No 0,0001 lidz 0,016 [mm]: pielaujama apla radiusa novirze rinka linijas beigu punkta
salidzinajuma ar rinka linijas sakuma punktu

Apstrades ciklu konfiguracija
ledobju frézéSanas parklasanas koeficients

No 0,001 Iidz 1,414: parklasanas koeficients ciklam 4 IEDOBJU FREZESANA un
ciklam 5 APAIA IEDOBE

KlGddas pazinojuma ,Varpsta ?” attéloSana, ja nav aktivs neviens M3/M4
on: veidot kltidas pazinojumu
off: neveidot klidas pazinojumu

Kladas pazinojuma ,levadiet negativu dzilumu” attéloSana

on: veidot k|idas pazinojumu
off: neveidot klidas pazinojumu

Pievirzisanas rievas sienai cilindra apvalka

LineNormal: pievirziSanas ar taisni
CircleTangential: pievirziSanas ar rinka Iinijas kustibu

M funkcija varpstas orientacijai
-1: varpstas orientacija tieSi ar NC
0: funkcija ir neaktiva
No 1 Iidz 999: M funkcijas numurs varpstas orientacijai

NC programmas darbibas noteikSana
Apstrades laika atiestatiSana programmas uzsaksanas bridt

True: apstrades laiks tiek atiestatits
False: apstrades laiks netiek atiestatits
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Tabulas un parskati
17.1 Masinai specifiski lietotaja parametri

Parametru iestatijumi

Geometrijas filtrs linearu elementu filtréSanai
Stretch filtra tips

- Off: neviens filtrs nav aktivs
- ShortCut: daudzstiira atseviSku punktu izlaiSana
- Average: geometrijas filtrs nogludina starus

Maksimalais attalums starp filtréto un nefiltréto kontdru
No 0 lidz 10 [mm]: filtra atdalitie punkti atrodas Sis pielaides robezas attieciba pret
rezultata ieglito posmu

Maksimalais filtréSanas rezultata iegita posma garums

No 0 lidz 1000 [mm]: garums, kada darbojas geometrijas filtréSana

NC redaktora iestatijumi
Dubléjuma datnu veidoSana

TRUE: péc NC programmu redigésanas veidot dubléjuma datni
FALSE: péc NC programmu redigé$anas neveidot dubléjuma datni

Kursora darbiba péc rindu dzésanas

FALSE: péc rindas dzésanas kursors atrodas nakamaja rinda

Kursora darbiba pirmaja vai pédéja rinda
TRUE: parejosSas kursora kustibas PGM sakumal/beigas atlautas
FALSE: parejoSas kursora kustibas PGM sakuma/beigas nav atlautas

Rindu saisinats attélojums, ja ieraksts aiznem vairakas rindas

ALL: rindas vienmer attélot visa pilniba
ACT: pilniba attélot tikai aktiva ieraksta rindas
NO: rindas pilniba attélot tikai tada gadijuma, ja ieraksts tiek redigéts

Palidzibas aktivizéSana

TRUE: vienmer attelot paligattélus ievades laika

FALSE: paligattélus attélot tikai tad, ja programmtaustins CIKLU PALIDZIBA ir iestatits ka
IESL. Programmtaustins CIKLU PALIDZIBA IESL./IZSL. tiek paradits programmeésanas darba
rezima, kad tiek nospiests taustins ,,Ekrana sadalijums”

Programmtaustinu rindas darbiba péc cikla ievades

TRUE: péc cikla definéSanas atstat ciklu programmtaustinu rindu aktivu
FALSE: péc cikla definéSanas slépt cikla programmtaustinu rindu

Dzést droSibas jautajumu pie bloka

TRUE: dzésSot NC ierakstu, radit drosibas jautajumu
FALSE: dzéSot NC ierakstu, neradit drosibas jautajumu
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Masinai specifiski lietotaja parametri 17.1

Parametru iestatijumi
Rindas numurs, IT1dz kurai tiek veikta NC programmas parbaude

No 100 lidz 9999: programmas garums, kada japarbauda geometrija

DIN/ISO programmeésana: ieraksta numuru intervala garums

No 0 Iidz 250: intervala garums, ar kadu programma tiek veidoti DIN/ISO ieraksti

Rindas numurs, It1dz kurai tiek mekléti vienadi sintakses elementi

No 500 lidz 9999: ar kursoru iezimétu elementu mekléSana ar bultinu taustiniem uz augsu/uz
leju

Cela ievade gala lietotajam
Diskdzinu un/vai direktoriju saraksts

Seit ievaditos diskdzinus un direktorijus TNC attélo datu parvalde

FN 16 izvades celS apstradei

Cels FN 16 izvadei, ja programma netiek definéts cels$

FN 16 izvades cel§ programméSanas un programmas parbaudes darba reZimam

CelS FN 16 izvadei, ja programma netiek definéts cel$

lestattjumi datu parvaldei
Atkarigo datnu radijums

MANUAL.: tiek attelotas atkarigas datnes
AUTOMATIC: atkarigas datnes netiek attélotas

Pasaules laiks (Grini¢as laiks)
Laika starpiba Iidz pasaules laikam [h]

no -12 Iidz 13: laika starpiba stundas attieciba pret Grini¢as laiku

sérijveida saskarne: skatiet "Datu saskarnes izveidoSana", Lappuse 448
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Tabulas un parskati
17.2 Datu saskarnes spraudnu izmantojums un piesléguma vadi

17.2 Datu saskarnes spraudnu izmantojums

un piesléguma vadi

Saskarne V.24/RS-232-C HEIDEHAIN iericem

E> Saskarne atbilst standartam EN 50 178 Drosa atvienosana no tikla.

Izmantojot 25 kontaktu adaptera bloku:

TNC Kods: 365725-xx Adaptera bloks Kods: 274545-xx
310085-01
Spraudnis lzvietojums Ligzda Krasa Ligzda Spraudnis Ligzda  Spraudnis Krasa Ligzda
1 briva 1 1 1 1 1 balta/ 1
brina

2 RXD 2 dzeltena 3 3 3 dzeltena 2

3 TXD 3 zala 2 2 zala 3

4 DTR 4 brina 20 20 20 20 brina 8 ]

5 Signals 5 sarkana 7 7 7 7 sarkana 7
GND

6 DSR 6 zila 6 6 6 6 6

7 RTS 7 peléka 4 peléka

8 CTR 8 roza 5 roza

9 briva 9 8 violeta 20

Korp. Arg&jais Korp.  Aréjais Korp.  Korp. Korp. Korp. Argjais Korp.
ekrans ekrans ekrans
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Datu saskarnes spraudnu izmantojums un piesléeguma vadi 17.2

Izmantojot 9 kontaktu adaptera bloku:

TNC Kods: 355484-xx Adaptera Kods: 366964-xx
bloks
363987-02
Spraudnis lzvietojums Ligzda Krasa Spraudnis Ligzda Spraudnis Ligzda Krasa Ligzda
1 briva 1 sarkana 1 1 1 1 sarkana 1
2 RXD 2 dzeltena 2 2 2 2 dzeltena 3
3 TXD 3 balta 3 3 3 3 balta 2
4 DTR 4 brina 4 4 4 4 brina 6
5 Signals 5 melna 5 5 5 5 melna 5
GND
6 DSR 6 violeta 6 6 6 6 violeta 4
7 RTS 7 peléka 7 7 7 7 peléka 8
8 CTR 8 balta/zala 8 8 8 8 balta/zala 7
9 briva 9 zala 9 9 9 9 zala 9
Korp. Argjais Korp.  Argjais Korp. Korp. Korp. Korp. Argjais Korp.
ekrans ekrans ekrans
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Tabulas un parskati
17.2 Datu saskarnes spraudnu izmantojums un piesléguma vadi

Argjas ierices
Spraudsavienojumu kontaktu izvietojums aréja iericé var

ieveérojami atSkirties no spraudsavienojumu kontaktu izvietojuma
HEIDENHAIN ierice.

Tas atkarigs no ierices un datu parsatidanas veida. Adaptera bloka
spraudsavienojumu kontaktu izvietojumu skatiet zemak redzamaja

tabula.
Adaptera bloks Kods: 366964-xx
363987-02
Ligzda Spraudnis  Ligzda Krasa Ligzda
1 1 1 sarkana 1
2 2 2 dzeltena 3
3 3 3 balta 2
4 4 4 brina 6
5 5 5 melna 5
6 6 6 violeta 4
7 7 7 peléka 8
8 8 8 balta/ 7
zala
9 9 9 zala 9
Korp. Korp. Korp. Argjais Korp.
ekrans
Ethernet saskarnes RJ45 ligzda
Maksimalais kabela garums:
® neekranéts: 100 m
®m ekranéts: 400 m
Kontakts Signals Apraksts
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 brivs
5 brivs
6 REC- Receive Data
7 brivs
8 brivs
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17.3
Simbolu skaidrojums

m Standarts

o Ass opcija

1 Programmatiras opcija 1

2 Programmatdras opcija 2

Tehniska informacija 17.3

Tehniska informacija

X programmatdras opcija, iznemot programmatdras opciju 1 un

programmattras opciju 2

Lietotaja funkcijas

Iss apraksts

O

O

Standartmodelis: 3 asis un reguléjama varpsta
Papildu ass 4 asim un reguléjama varpsta
Papildu ass 5 asim un reguléjama varpsta

Programmas ievade

HEIDENHAIN atklata teksta dialoga un DIN/ISO

Pozicijas dati = Nominalas pozicijas taisném un rinka [inijam taisnlenka koordinatas vai
polarajas koordinatas
[ Izméru dati, absoliti vai inkrementali
[ Radijums un ievade milimetros vai collas
Instrumenta korekcijas Instrumenta radiuss apstrades plakné un instrumenta garums
X Kontdras ar korigétu radiusu iepriekséja aprékinasana, kura var iek|aut

99 ierakstus (M120)

Instrumentu tabulas

Vairakas instrumentu tabulas ar neierobezotu instrumentu skaitu

Konstants trajektorijas
atrums

Attieciba pret instrumenta viduspunkta trajektoriju

Attieciba pret instrumenta asmeni

Paraléela darbiba

Programmas ar grafiska attélojuma nodroSindjumu izveide citas programmas
apstrades laika

3D apstrade 2 Tpasi vienmériga kustibu izpilde
(programmaturas opcija 2)
2 Instrumenta trisdimensiju korekcija ar virsmas normales vektoru
Sarnirsavienojuma galvinas pozicijas maina ar elektronisko rokratu
programmas izpildes laika; instrumenta smailes pozicija paliek
nemainiga (TCPM = Tool Center Point Management)
2 Instrumenta turé8ana vertikali virs kontdras
2 Instrumenta radiusa korekcija perpendikulari kustibas un instrumenta
virzienam
Apala galda apstrade 1 Kontdru programmésana uz cilindra izklajuma
(programmatiiras opcija 1)
1 Padeve, mm/min.
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Tabulas un parskati
17.3 Tehniska informacija

Lietotaja funkcijas
Kontiras elementi = Taisne
] Faze
[ Rinka Iinijas trajektorija
| Rinka linijas centrs
[ Rinka [nijas radiuss
[ Rinka linijas trajektorija ar tangencialu pieklavumu
= Stiru noapajoSana

PievirziSanas konturai un | Pa taisni: tangenciali vai vertikali
atvirziSanas no tas

[ Pa rinka ltniju

Briva kontiru X Briva kontdru programmésana FK HEIDENHAIN atklata teksta ar

programmeésana FK grafiska attélojuma nodrosindjumu sagatavém, kas nav izméritas
atbilstoSi NC

Programmu sadalas = ApakSprogrammas

= Programmas dalas atkartojums
[ Jebkura programma ka apakSprogramma

Apstrades cikli [ Urbsanas cikli urbSanai, vitnurbSanai ar un bez izlidzinosas
spilpatronas

Taisnstdra un apalas iedobes rupjapstrade

Urb3anas cikli dzilurb8anai, rivéSanai, izvirpoSanai un padzilinaSanai
Cikli iek$éjo un aréjo vitnu frézésanai

Taisnstdra un apalas iedobes galapstrade

Cikli plakanu un sliplenka virsmu daudzliniju fréze$anai

Cikli taisnu un aplveida rievu frézéSanai

Punktu Sabloni rinka ITniju un Iniju veida

Kontidriedobe paraléli kontdrai

Kontarlinija

X X X X X X X X X =

Papildus var but integréti razotaja cikli — 1pasi masinas razotaja
izveidoti apstrades cikli

Koordinatu parréekins = ParvietoSana, pagrieSana, spogulattéla veidosana
Merijumu koeficients (saistits ar asi)
1 Apstrades plaknes sasvérSana (programmatiras opcija 1)

Q parametri [ Matematiskas funkcijas =, +, —, ¥, /, sin a, cos a, kvadratsaknes
Programmésana ar aprékins
mainigajiem m Logiski savienojumi (=, #, <, >)

[ Aprékini, izmantojot iekavas

[ tangenss a, arksinuss, arkkosinuss, arktangenss, an, e, In, log, skaitla
absoluta vértiba, konstante 1, negativas Zimes pieskirSana, pirms
komata vai péc ta esoSo zimju skaita samazina$ana

[ Funkcijas rinka lnijas aprékinaSanai
[ Virknes parametrs
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Lietotaja funkcijas

Tehniska informacija 17.3

Programmeésanas palidziba = Kalkulators
[ Visu aktivo klidas pazinojumu pilnigs saraksts
[ Kontekstuala palidzibas funkcija klidas pazinojumu gadijuma
= Grafiskais atbalsts, programméjot ciklus
[ Komentaru ieraksti NC programma
Teach-In [ Faktiskas pozicijas tiek parnemtas tieSi NC programma
Parbaudes grafiskais attéls X Apstrades norises grafiska simulacija ar1 vienlaikus ar citas
Attélojuma veidi programmas apstradi
X Skats no aug$as / attélojums 3 plaknés / att€lojums tris dimensijas /
trisdimensiju ITniju grafiks
X Izgriezuma palielinasana
Programmeésanas grafiskais [ Programmésanas rezima ievaditie NC ieraksti tiek zZiméti ITdzi (2D Iiniju
attéls grafikd) art citas programmas apstrades laika
Apstrades grafiskais attéls X Apstradatas programmas grafisks attélojums skatijuma no augsas/
Attélojuma veidi attélojuma 3 plaknés/3D attélojuma
Apstrades laiks = Apstrades laika aprékind8ana reZima ,Programmas parbaude”
[ PaSreizéjas apstrades laika radijums programmas izpildes rezZimos
Atkartota pievirziSana [ Pievade jebkuram ierakstam programma un pievirziSana aprékinatajai
kontarai nominalajai pozicijai, lai turpinatu apstradi
[ Programmas partraukSana, atvirziSanas no konttras un atkartota
pievirzid8anas kontarai
Nulles punktu tabulas = Vairakas nulles punktu tabulas uz sagatavi attiecinamo nulles punktu
saglabasanai
Skenésanas sistéemas cikli X Skenésanas sistémas kalibréSana
X Manuala un automatiska sagataves nesakritibu kompenséSana
X Atsauces punkta manuala un automatiska noteik§ana
X Sagatavju automatiska parmeérisana
X Instrumenta automatiskas parmeéeriSanas cikli
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17.3 Tehniska informacija

Tehniskie dati

Komponenti

Vadibas panelis
TFT krasains plakanais ekrans ar programmtaustiniem

Programmas atmina

2GB

levades precizitate un
indikacijas solis

[[dz 0,1 ym linearajam asim

[[dz 0,01 pym linearajam asim (ar opciju #23)
L1dz 0,000 1° lenka asim

[Tdz 0,000 01° lenka asim (ar opciju #23)

levades datu diapazons

Maksimali 999 999 999 mm jeb 999 999 999°

Interpolacija

Taisne 4 asis

Rinka ITnija 2 asls

Spiralveida Iija: rinka ITnijas trajektorijas un taisnes parklajums
Spiralveida Imija: rinka lTnijas trajektorijas un taisnes parklasanas

leraksta apstrades laiks

3D taisne bez radiusa
korekcijas

1,5ms

Ass regulésana

Stavokla reguléSanas precizitate: stavokla mérierices
signalperiods/1024

Stavokla regulatora cikla laiks: 3 ms
Apgriezienu skaita regulatora cikla laiks: 200 ys

Trajektorija

Maksimali 100 m (3 937 collas)

Varpstas apgriezienu skaits

Maksimali 100 000 apgr./min (analoga apgr. skaita nominala vértiba)

Kladu kompensacija

Linearas un nelinearas asu kltudas, brivkustiba, apgrieztas smailes
lokveida kustibas, termiska izpleSanas

Statiska berze

Datu saskarnes

pa vienai V.24 /| RS-232-C, maks. 115 kBodi

Paplasinata datu saskarne ar LSV-2 protokolu aréjai TNC vadibai caur

datu saskarni ar HEIDENHAIN programmattru TNCremo

Ethernet saskarne 100 Base T aptuveni no 40 [1dz 80 Mbitiem/s
(atkartba no datnes tipa un tikla noslogojuma)

3xUSB 2.0

Vides temperatura

480

Ekspluatacija: 0°C bis +45°C
Uzglabasana: no -30°C Iidz +70°C
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Piederumi
Elektroniskie rokrati [ parnésajams talvadibas rokrats HR 550 FS ar displeju vai
= parnésajams rokrats HR 520 ar displeju, vai
| parnésajams rokrats HR 420 ar displeju, vai
] parnésajams rokrats HR 410, vai
] iebavéts rokrats HR 130, vai
[ [Tdz tris ieblvétiem rokratiem HR 150 ar rokrata adapteri HRA 110
Skenésanas sistéemas = TS 220: komutéjoda trisdimensiju skené8anas sistéma ar vada
pieslégumu vai
[ TS 440: komutéjosa trisdimensiju skenésanas sistéma ar infrasarkano
datu parraidi
[ TS 444: komutéjosa trisdimensiju skenésanas sistéma bez baterijas, ar
infrasarkano datu parraidi
= TS 640: komutgjosa trisdimensiju skenéSanas sistéma ar infrasarkano
datu parraidi
= TS 740: augstas precizitates komutéjosa trisdimensiju skenédanas
sistéma ar infrasarkano datu parraidi
[ TT 140: komutéjosa trisdimensiju skenéSanas sistéma instrumenta
parmérisanai
[ TT 449: komutéjoSa trisdimensiju skenéSanas sistéma instrumenta
parmérisanai ar infrasarkano datu parraidi
Aparaturas opcijas
[ 1. Papildu ass 4 asim un varpstai
| 2. Papildu ass 5 asim un varpstai

Programmaturas opcija 1 (Opcijas numurs #08)

Apstrade uz apala darbgalda =

Kontdru programmésana uz cilindra izklajuma

] Padeve, mm/min.
Koordinatu parrekini [ Apstrades plaknes sasvérSana
Interpolacija [ Rinka ITnija 3 asis pagriezta apstrades plakné (telpisks aplis)

Programmaturas opcija 2 (Opcijas numurs #09)

3D apstrade = Tpasi vienmériga kustibu izpilde
[ 3D instrumenta korekcija ar virsmas normales vektoru
[ Sarnirsavienojuma galvinas pozicijas maina ar elektronisko rokratu
programmas izpildes laika; instrumenta smailes pozicija paliek
nemainiga (TCPM = Tool Center Point Management)
[ Instrumenta turéSana vertikali virs kontaras
[ Instrumenta radiusa korekcija perpendikulari kustibas un instrumenta
virzienam
Interpolacija [ Taisne 5 asis (nepiecieSama eksporta atlauja)
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Programmatiiras opcija Touch probe function (opcijas numurs #17)

Skenésanas sistémas cikli = Instrumenta nepareiza novietojuma kompensé3ana manualaja darba
reZzima
[ Instrumenta nepareiza novietojuma kompensésana automatiskaja

darba reZima
[ Atsauces punkta noteik8ana manualaja darba rezima
= Atsauces punkta noteikSana automatiskaja darba rezZima
[ Sagatavju automatiska parmérisana
[ Instrumentu automatiska parmérisana

HEIDENHAIN DNC (opcijas numurs #18)

[ Komunikacija ar aréjam datora lietojumprogrammam caur COM
komponentu

Programmatiras opcija Advanced programming features (opcijas numurs #19)

Briva kontiiru [ NC neatbilstoSa izméra sagatavju programmésana HEIDENHAIN
programmeésana FK atklataja teksta ar grafisku atbalstu
Apstrades cikli [ DzilurbSana, rivéSana, izvirpoSana, iegremdésana, centrédana
(201.-205., 208., 240., 241. cikls)
[ lekS&jo un aréjo vitnu frézéSana (262.-265., 267. cikls)

= Taisnstdra un apalas formas iedobju un tapu galapstrade (212.-215.,
251.-257. cikls)

[ Gludu un sliplenka virsmu daudzliniju frézéSana (230.-232. cikls)
[ Taisnas rievas un apalas formas rievas (210., 211., 253., 254. cikls)
[ Punktu 8ablons uz rinka Iinijas un uz Iinijam (220., 221. cikls)
= Kontarlinija, kontdriedobe - arT paraléli kontdrai (20.-25. cikls)
[ lespéjams integrét razotaja ciklus (Tpasus masinas razotaja izveidotus
ciklus)
Programmaturas opcija Advanced grafic features (opcijas numurs #20)
Testa un apstrades grafiks = Skatljums no augSas
[ Attélojums trTs plaknés
[ 3D attélojums

Programmatiras opcija 3 (Opcijas numurs #21)

Instrumenta korekcija [ M120: kontdras ar korigétu radiusu aprékinasana Iidz 99 ierakstus
ieprieks (LOOK AHEAD)
3D apstrade [ M118: rokrata poziciju parklaSana programmas izpildes laika

Programmatiras opcija Pallet managment (opcijas numurs #22)

[ PaleSu parvalde

Display step (opcijas numurs #23)
levades precizitate un [ Linearajam asim Iidz 0,01 ym
radijumu intervals = lenka asim — lidz 0,00001°.
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Programmatiras opcija - papildu dialoga valodas (opcijas numurs #41)
Papildu dialoga valodas = Slovenu

[ Norvégu

[ Slovaku

[ LatvieSu

[ KorejieSu

[ Igaunu

[ Turku

= Rumanu

] LietuvieSu

Programmatiras opcija KinematicsOpt (opcijas numurs #48)

Skenésanas sistémas cikli = Aktivizéto kinematikas iestatljumu saglabasana/atiestatisana
automatiskai masinas
kinematikas parbaudei un
optimizésanai

u Aktivizéto kinematikas iestatijumu parbaude
[ Aktivas kinematikas optimizé$ana

Programmatiras opcija Remote Desktop Manager (opcijas numurs #133)

Aréju datora ieri¢u talvadiba | Windows atseviska datorvieniba
(piem., Windows dators)
TNC lietotaja saskarnée

] letverta TNC darbvirsma

Programmatiiras opcija ,,Cross Talk Compensation™ CTC (opcijas numurs #141)

Asu savienojumu [ Dinamiski nosacitu pozicijas novirzu noteik§ana, izmantojot asu
kompensacija paatrinajumu

[ TCP kompensacija

Programmatiras opcija ,,Position Adaptive Control" PAC (opcijas numurs #142)

ReguléSanas parametru = ReguléSanas parametru pielagoSana atkariba no asu novietojuma
pielagosana darba telpa

[ ReguléSanas parametru pielagoSana atkariba no kadas ass atruma vai
paatrinajuma
Programmatiras opcija ,,Load Adaptive Control” LAC (opcijas numurs #143)
ReguléSanas parametru [ Sagataves masas un berzes spéku automatiska noteik§ana

dinamiska pielagosana m  Apstrades laika veikta adaptivas kontroles parametru pastaviga

pielagoSana sagataves aktualajai masai

Programmaturas opcija ,,Active Chatter Control” ACC (opcijas numurs #145)

Pilntba automatiska funkcija vibraciju novérsanai apstrades laika
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TNC funkciju ievades formati un vienibas

Pozicijas, koordinatas, rinka liniju radiusi,
fazu garumi

no -99 999,9999 Iidz +99 999,9999
(5,4: vietas pirms komata, vietas aiz komata) [mm]

Instrumentu numuri

no 0 Iidz 32 767,9 (5,1)

Instrumentu nosaukumi

16 zimes, rezima TOOL CALL ierakstits pédinas ,”.
Atlautas Tpasas rakstzimes: #, $, %, &, -

Delta vértibas instrumentu korekcijam

no -99,9999 Iidz +99,9999 (2,4) [mm]

Varpstas apgriezienu skaits

no 0 I1dz 99 999,999 (5,3) [apgr./min]

Padeves

no 0 Itdz 99 999,999 (5,3) [mm/min.] vai [mm/zobs] vai
[mm/apgr.]

Aiztures laiks cikla 9

no 0 [1dz 3600,000 (4,3) [s]

Vitnes kapums dazados ciklos

no -99,9999 [idz +99,9999 (2,4) [mm]

Lenkis varpstas orientéSanai

no 0 Iidz 360,0000 (3,4) [°]

Polaro koordinatu lenkis, rotacija, plaknes
sagasSana

no -360,0000 Iidz 360,0000 (3,4) [°]

Polaro koordinatu lenkis spiralveida Iiniju
interpolacijai (CP)

no -5 400,0000 I1dz 5 400,0000 (4,4) [°]

Nulles punktu numuri cikla 7

no 0 Iidz 2 999 (4,0)

Meroga koeficients cikla 11 un 26

no 0,000001 I1dz 99,999999 (2,6)

Papildfunkcijas M

no 0 Iidz 999 (4,0)

Q parametru numuri

no 0 Itdz 1999 (4,0)

Q parametru vértibas

no -99 999,9999 Iidz +99 999,9999 (9.6)

Normales vektori N un T trisdimensiju
korekcijai

no -9,99999999 Iidz +9,99999999 (1,8)

Atzimes (LBL) programmu lécieniem

no 0 lidz 999 (5,0)

Atzimes (LBL) programmu lécieniem

Jebkura teksta virkne pédinas (")

Programmu daju atkartojumu REP skaits

no 1 Iidz 65 534 (5,0)

Kliddas numurs Q parametru funkcija FN14

484

no 0 Iidz 1 199 (4,0)
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Apstrades cikli

Cikla Cikla apziméjums

Parskatu tabulas 17.4

DEF CALL

numurs aktivs aktivs
7 Nulles punkta nobide [
8 Spogulattéls u
9 Aiztures laiks =
10 GrieSanas [
11 Méroga koeficients [
12 Programmas izsaukSana |
13 Varpstas orientacija =
14 Kontdras definicija =
19 Apstrades plaknes sasvérSana [
20 Kontdras dati SL Il [
21 PriekSurbsana SL Il

22 Rupjapstrade SL Il

23 Dziluma nolidzina8ana SL Il

24 Malas nolidzinaSana SL I

25 Kontarlnija

26 No ass atkarigais méroga koeficients [
27 Cilindra apvalks

28 Cilindra apvalks, rievu frézéSana

29 Cilindra apvalks, tilts

32 Pielaide [
200 UrbSana

201 Rivésana

202 Izvirpo$ana

203 Universala urbSana

204 Padzilinasana atpakalvirziena

205 Universala dzilurbSana

206 Vitnurb3ana ar izlidzinoSo spilpatronu, jauna

207 Vitnurb8ana bez izlidzinoSas spilpatronas, jauna

208 Urbjfrézésana

209 VitnurbSana ar skaidu veidoSanos

220 Punktu Sablons uz apla =
221 Punktu 8ablons uz [nijam |
230 Daudzlniju frezéSana

231 Regulara virsma

232 Plakanfrézésana

240 CentréSana
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Cikla Cikla apziméjums DEF CALL
numurs aktivs aktivs
241 Vienmalas urbSana u

247 Atsauces punkta noteikSana [

251 Taisnstira iedobes pilniga apstrade [

252 Apalas iedobes pilniga apstrade u

253 Rievu frézéSana u

254 Apala rieva u

256 Taisnstira tapas pilniga apstrade [

257 Apalas tapas pilniga apstrade [

262 VitnfrézéSana u

263 ledzilina8ana-vitnfrézédana [

264 Vitnurb$ana-frézéSana u

265 Spiralveida vitnurb$ana-frézéSana u

267 Argjas vitnes frézésana n

Papildfunkcijas

M Darbiba Darbiba ieraksta sakuma beigas Lappuse

MO0  Programmas izpildes APTURESANA/Varpstas APTURESANA/ n 277
DzeséSanas Skidrums 1ZSL

M1  Programmas izpildes APTURESANA/Varpstas APTURESANA/ n 440
DzeséSanas Skidrums IZSL péc izvéles

M2  Programmas izpildes APTURESANA/Varpstas APTURESANA/ . 277

DzeséSanas Skidrums I1ZSL/ja nepiecieSams, statusa indikacijas
dzéSana (atkariba no masinas parametriem)/AtgrieSanas 1. ieraksta

M3  Varpsta IESL pulkstenraditaja virziena u 277

M4 Varpsta IESL pretéji pulkstenraditaja virzienam u

M5  Varpstas APTURESANA n

M6  Instrumenta nomaina/Programmas izpildes APTURESANA (atkariba u 277
no masinas parametra)/Varpstas APTURESANA

M8 DzesésSanas Skidrums IESL [ 277

M9  DzeséSanas Skidrums IZSL n

M13 Varpsta IESL pulkstenraditaja virziena /DzeséSanas Skidrums IESL n 277

M14  Varpsta IESL pretéji pulkstenraditaja virzienam/DzeséSanas Skidrums n
IESL

M30 Tada pati funkcija ka M2 u 277

M89 Briva papildfunkcija vai [ Ciklu
Cikla izsaukums, ar modalu darbibu (atkartba no masinas parametra) u rokasgramata

M91 Pozicioné8anas ieraksta: koordinatas attiecas uz masinas nulles u 278
punktu

M92 PozicionéSanas ieraksta: koordinatas attiecas uz masinas razotaja u 278

definétu poziciju, pieméram, uz instrumenta nomainas poziciju

M94 GrieSanas ass radijuma vértibas samazinajums lidz vértibai, kas [ 337
mazaka neka 360°

M97 Mazu kontdras posmu apstrade [ 281

486 TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmégana | 2/2015



Parskatu tabulas 17.4

M Darbiba Darbiba ieraksta sakuma beigas Lappuse

M98 Atvertu kontdru pilniga apstrade [ 282

M99 Cikla izsaukums pa ierakstiem u Ciklu

rokasgramata

M101 Automatiska instrumenta nomaina pret aizvietotajinstrumentu, ja [ 158
pagajis kalposanas laiks,

M102 M101 atiestate u

M107 KlGdas pazinojuma atcel$ana, ja izmanto aizvietotdjinstrumentu ar u 158
virsizméru,

M108 M107 atiestate u

M109 Nemainigs trajektorijas atrums pie instrumenta asmens (padeves [ 285

palielinaSana un samazinasana)
M110 Nemainigs trajektorijas atrums pie instrumenta asmens (tikai padeves [
samazinasana)

M111 M109/M110 atiestate u

M116 Padeve grieSanas asim, mm/min. n 335

M117 M116 atiestate [

M118 Rokrata pozicionéSanas parkladana programmas izpildes laika [ 288

M120 Kontdras ar radiusa korekciju iepriek$éjs aprékins (LOOK AHEAD) [ 286

M126 Rotacijas asu virziSana optimizéti celam u 336

M127 M126 atiestate u

M128 Instrumenta smailes pozicijas saglabaSana, poziciongjot rotacijas asis = 338
(TCPM)

M129 M128 atiestate u

M130 PozicionéSanas ieraksta: punkti attiecas uz nesagazto koordinatu u 280
sistému

M138 Sagazamo asu izvéle n 341

M140 Atvirzisanas no kontdras instrumenta asu virziena [ 290

M143 PamatgrieSanas dzéSana u 292

M144 Masinas kinematikas ievéroSana FAKT/NOM pozicijas ieraksta u 342
beigas

M145 M144 atiestate u

M141 SkenéSanas sistémas kontroles atcelSana [ 291

M148 Instrumenta automatiska pacel$ana no kontiras, apstajoties NC [ 293

M149 M148 atiestate [
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17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju

salidzinajums

Salidzinajums: tehniskie dati

Funkcija TNC 620 iTNC 530
Asis Maksimali 6 Maksimali 18
levades precizitate un radijuma solis:
® Linearas asis ® 0,1 um, 0,01 um ® 0,1 pum

ar opciju 23
® Rotacijas asis = 0,001°, 0,00001° = (0,0001°

ar opciju 23
Vadibas kédes augstfrekvences varpstam un griezes/ Ar opciju 49 Ar opciju 49
linearajiem motoriem
Displejs 15,1 collu TFT 15,1 collas TFT

krasainais krasainais

plakanais ekrans

plakanais ekrans,
ka opcija 19 collu
TFT

NC, PLC programmu un sistémas datnu atmina CompactFlash Cietais disks
atminas karte

NC programmu atmina 2 GB >21 GB

leraksta apstrades laiks 1,5ms 0,5ms

Operétajsisttma HeROS Ja Ja

Operétajsistema Windows XP Né Opcija

Interpolacija:

®m Taisne ® 5 asis ®m 5 asis

® Aplis ® 3 asis ®m 3 asis

m  Spiralveida linija ® Ja = Ja

®m Splains = Ne = Ja ar opciju 9

Aparatira Kompakta vadibas Modulara

Salidzinajums: datu saskarnes

pultt vai modulara
sadales skap1

sadales skapTt

Funkcija TNC 620 iTNC 530
Gigabit Ethernet 1000BaseT X X

Seriala saskarne RS-232-C X X

Seriala saskarne RS-422 - X

USB saskarne X (USB 2.0) X (USB 2.0)

488
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Salidzinajums: piederumi

Funkcija
Elektroniskie rokrati

HR 410

HR 420

HR 520/530/550
HR 130

HR 150 ar HRA 110

TNC 620

X X X X X

iTNC 530

E B B E N
X X X X X

Skenésanas sistéemas

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449 /TT 449
TS 640
TS 740
TT 130/TT 140

X X X X X X X

" B E E N E N
X X X X X X X

Industrialais dators IPC 61xx

Salidzinajums: datorprogrammatira

Funkcija

Programmésanas stacijas programmattira

TNC 620

Pieejama

x

iTNC 530

Pieejama

TNCremoNT datu parraidei ar
TNCbackup datu dubléSanai

Pieejama

Pieejama

TNCremoPlus datu parraides
programmatira ar Live Screen

Pieejama

Pieejama

RemoTools SDK 1.2:

funkciju bibliotéka individualu
lietojumprogrammu izveido$anai,
lai nodroSinatu komunikaciju ar
HEIDENHAIN vadibas sistémam

Pieejama ierobeZoti

Pieejama

virtualTNC: vadibas sistémas
komponents virtualam masinam

Nav pieejama

Pieejama

ConfigDesign: programmattra vadibas Pieejama Nav pieejama
sistémas konfiguréSanai
TeleService: attadlas diagnostikas un Pieejama Pieejama

apkopes programmatiira
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Salidzinajums: masinas specifiskas funkcijas

Funkcija TNC 620 iTNC 530

Kustibas zonas parslégSana Funkcija nav pieejama Funkcija ir pieejama

Centrala piedzina (1 motors vairakam Funkcija ir pieejama Funkcija ir pieejama

masinas asim)

C ass darbiba (varpstas motors darbina Funkcija ir pieejama Funkcija ir pieejama

apalo asi)

Automatiska frézéSanas galvas nomaina Funkcija nav pieejama Funkcija ir pieejama

Saderiba ar lenka galvam Funkcija nav pieejama Funkcija ir pieejama

Instrumentu identifikacija Balluf Funkcija ir pieejama (ar Funkcija ir pieejama
Python)

Vairaku instrumentu magazinu parvalde Funkcija ir pieejama Funkcija ir pieejama

Papla$inata instrumentu parvalde ar Funkcija ir pieejama Funkcija ir pieejama

Python

Salidzinajums: lietotaja funkcijas

Funkcija TNC 620 iTNC 530

Programmas ievade

m HEIDENHAIN atklata teksta dialoga B X B X

= DIN/ISO B X B X

® ArsmarT.NC " — X

®  Ar ASCII redaktoru m X, redigéjams tiesi ® X, redigéjams péc
parveides

Pozicijas dati

®m  Mérka pozicija taisném un rinka IThijam taisnlenka B X B X
koordinatas
B Mérka pozicija taisném un rinka linijam polarajas B X B X
koordinatas
® |zméru dati, absolati vai inkrementali B X B X
®m  Radijums un ievade milimetros vai collas m X m X
®m Peédejas instrumenta pozicijas noteikSana par polu m X (kludas B X
(tukSs CC ieraksts) pazinojums, ja pola
parnemsana nav
viennozimiga)
B Virsmas normales vektori (LN) B X B X
® Splainu ieraksti (SPL) " — ® X, ar opciju 09
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Funkcija
Instrumenta korekcija
®  Apstrades plakné un instrumenta garuma

m Kontdras ar korigétu radiusu aprékinaSana maks. 99
ierakstus ieprieks

B Instrumenta radiusa trisdimensiju korekcija

TNC 620

X
X, ar opciju #21

m X, ar opciju #09

iTNC 530

m X
B X

m X, ar opciju 09

Instrumentu tabula
® |nstrumentu datu centralizéta saglabasana

® Vairdkas instrumentu tabulas ar neierobezotu
instrumentu skaitu

® Instrumentu tipu elastiga parvalde

® [zvélei pieejamo instrumentu filtréta indikacija
= Skiro$anas funkcija

B Ailu nosaukumi

m Kopésanas funkcija: instrumentu datu mérktieciga
parrakstiSana

® Veidlapas skatijums

m X
B X

B X
X
m X
® Daléji ar _
X

m Parslegsana ar
ekrana sadaltfjuma
taustinu

-
-
B Dalgji ar -
B X

® Parslég3ana ar
programmtaustinu

® Instrumentu tabulas apmaina starp TNC 620 un B X = Nav iesp&jama
iTNC 530

Skenésanas sistémas tabula dazadu 3D skenéSanas X -

sistému parvaldei

Instrumenta izmantojuma datnes izveidosana, X X

pieejamibas parbaude

GrieSanas datu tabulas: varpstas apgriezienu skaita - X

un padeves automatiska aprékinasana, vadoties péc
saglabatajam tehnologijas tabulam

Jebkuru tabulu definéSana

B Brivi definéjamas
tabulas (. TAB datnes)

® | asiSana un
rakstiSana ar FN
funkcijam

®m Defingjamas ar
konfig. datiem

® Tabulu nosaukumiem
jasakas ar burtu

B LasiSana un
rakstiSana ar SQL
funkcijam

B Brivi defingéjamas
tabulas (.TAB datnes)

® Lasidana un
rakstidana ar FN
funkcijam
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17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Funkcija TNC 620 iTNC 530
Nemainigs atrums pa trajektoriju attieciba pret X X
instrumenta viduspunkta trajektoriju vai instrumenta

asmeni

Paralélais darba rezims: programmas izveido$ana X X

citas programmas apstrades laika

Skaititaja asu programmeésana X X
Apstrades plaknes sagasana (19. cikls, PLANE X, opcija #08 X, opcija #08

funkcija)

Apstrade uz apala darbgalda:
m Kontdru programmésana uz cilindra izklajuma

m Cilindra apvalks (27. cikls)
m Cilindra apvalka rieva (28. cikls)
m Cilindra apvalka tilts (29. cikls)

® Cilindra apvalka aréja kontdra (39. cikls)

® X, opcija #08
® X, opcija #08
m X, opcija #08

® X, opcija #08
® X, opcija #08
m X, opcija #08
® X, opcija #08

® Padeve mm/min vai apgr./min m X, opcija #08 m X, opcija #08
Parvietosanas instrumenta ass virziena
®  Manualais rezims (3D ROT izvélne) X m X, FCL2 funkcija
B Programmas partraukuma laika B X B X
®  Ar parklajosam rokrata funkcijam m X m X, opcija #44
PievirziSana kontiirai un atvirziSana no kontiiras pa X X
taisni vai apli
Padeves ievade:
® F (mm/min), atrgaita FMAX B X B X
B FU (padeve uz apgriezienu mm/apgr.) B X B X
® FZ (padeve uz zobu) B X X
® FT (celam nepiecieSamais laiks sekundés) . — m X
m FMAXT (ja aktivs atrgaitas potenciometrs: celam - X
nepiecieSamais laiks sekundés)
Briva kontliru programmésana FK
® NC neatbilstoSa izméra sagatavju programmésana m X, opcija #19 B X
® FK programmu konvertéSana péc atklata teksta - B X
dialoga
ParvietoSanas programas:
®  |ezimju numuru maksimalais skaits ® 9999 = 1000
®  ApakSprogrammas B X B X
B LigzdoSanas dzilums apakSprogrammas m 20 m 6
® Programmas dalu atkartojumi m X X
® Jebkura programma ka apakSprogramma B X B X
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Funkcija TNC 620 iTNC 530
Q parametru programmeésana:

® Matematiskas standarta funkcijas m X m X
® Formulu ievade B X B X
® Virknu apstrade X B X
® | okalie Q parametri QL B X m X
® Remanentie Q parametri QR B X m X
® Parametru mainiSana programmas partraukuma laika = X X
B FN15:PRINT - m X
B FN25:PRESET - B X
B FN26:TABOPEN B X B X
= FN27:TABWRITE X X
= FN28:.TABREAD X X
B FN29: PLC LIST B X -
® FN31: RANGE SELECT - B X
® FN32: PLC PRESET - B X
= FN37: EXPORT X -
B FN38: SEND " - B X
® Datnes aréja saglabasana ar FN16 - X
B FN16 formatéjumi: pa kreisi, pa labi, virknes garuma - B X
B RakstiSana LOG datné ar FN16 B X -
B Parametru satura paradiSana papildu statusa X -

indikacija

B Parametru satura paradiSana programméjot (Q-INFO) = X B X
®m SQL funkcijas tabulu lasiSanai un rakstisanai B X -
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17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Funkcija TNC 620 iTNC 530
Grafiska attela atbalsts
® Programmésanas grafiks 2D B X B X
B REDRAW funkcija - B X
® Ritojuma paradi$ana fona X " —
® 3D [miju grafiks - B X
m Testa grafiks (skats no augsas, attélojums 3 plaknés, ® X, ar opciju #09 X
attélojums tris dimensijas)
®  Augstas izSkirtspéjas attéls - X
® |nstrumenta paradiSana ® X, ar opciju #09 B X
® Simulacijas atruma iestatiSana m X, ar opciju #09 X
m Koordinatas griezuma linijai 3 plaknés - B X
® Paplasinatas talummainas funkcijas (vadamas ar ® X, ar opciju #09 B X
peli)
B PriekS§sagataves ramja paradiSana ® X, ar opciju #09 B X
® Dziluma vértibas paradisana skata no augs3as, ja " — B X
pele tiek virzita pari
® Programmas parbaudes mérktieciga apturédana - X
(STOP AT N)
B Instrumentu mainas makrosa nemsana véra - X
®m  Apstrades grafiks (skats no augsas, attélojums 3 ® X, ar opciju #09 X
plaknés, attélojums tris dimensijas)
®  Augstas izSkirtspéjas attéls - B X
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Funkcija TNC 620 iTNC 530

Nulles punktu tabulas: uz sagatavi attiecinamo nulles X X

punktu saglabadana

lestatijumu tabula: atskaites punktu parvalde X X

Palesu parvalde

® PaleSu datnu atbalsts ® X, opcija #22 B X

®m Uz instrumentu orientéta apstrade . — B X

® Palesu iestatijumu tabula: paleSu atskaites punktu - B X
parvalde

Atkartota pievirziSana kontarai

B Arieraksta pievadi B X B X

®m Péc programmas partraukuma B X B X

Automatiska starta funkcija X X

Teach-In: faktisko poziciju parnem8ana NC programma X X

Paplasinata datnu parvalde

® Vairaku direktoriju un apak&direktoriju izveidoSana X B X

= Skiro$anas funkcija = X X

® Vadiba ar peli B X B X

® Meérka direktorija izvéle ar programmtaustinu X X

Programmeésanas palidziba:

®  Paligattéli ciklu programmésana m X, atslédzami ar m X

konfig. datiem

B Animéti paligattéli, izvéloties PLANE/PATTERN DEF - B X
funkciju

® Paligattéli PLANE/PATTERN DEF gadijuma m X X

m  Kontekstuala palidzibas funkcija klidas pazinojumu B X B X
gadijuma

® TNCguide, uz parldku balstita palidzibas sistéma X X

m Kontekstuala palidzibas sistémas izsauk3$ana X X

m  Kalkulators m X (zinatnisks) m X (standarta)

m  Komentaru ieraksti NC programma X X

® Dalijuma ieraksti NC programma B X B X
®m Dalijuma skatijums programmas parbaudes - m X

rezima

Dinamiska sadursmju kontrole DCM:

B Sadursmju kontrole automatiskaja rezZima

®m  Sadursmju kontrole manuéalaja reZima

m Definéto sadursmes objektu grafisks attélojums

B Sadursmiju kontrole programmas parbaudes rezZima
® Patronas kontrole

® |nstrumentu turétaju parvalde

m X, opcija #40
® X, opcija #40
® X, opcija #40
® X, opcija #40
m X, opcija #40
® X, opcija #40

TNC 620 | Lietotaja rokasgramata DIN/ISO programmésana | 2/2015

495



Tabulas un parskati
17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Funkcija TNC 620 iTNC 530
Saderiba ar CAM:

m  Kontdru parnemsana no DXF datiem - m X, opcija #42
® Apstrades poziciju parnemsana no DXF datiem - ® X, opcija #42
m Bezsaistes filtrs CAM datném - X

m Strech filtrs B X -

MOD funkcijas:

B Lietotaja parametri m  Konfiguracijas dati B Numuru struktira
® OEM palidzibas datnes ar servisa funkcijam - X

®m Datu neséju parbaude . — m X

m Servisa pakotnu ielade " — X

m Sistemas laika iestatiSana X X

m  Asu noteik8ana faktisko poziciju parpems3anai " m X

®m Parvieto8anas zonas robeZu noteikSana " — m X

m Arégjas piekluves bloké3ana B X B X

®m Kinematikas parslégsSana X X

Apstrades ciklu izsauksana:

= Ar M99 vai M89 m X m X
® Ar CYCL CALL X B X
® Ar CYCL CALL PAT X B X
B Ar CYC CALL POS B X X
Ipasas funkcijas:
®  Atpakalgaitas programmas izveidoSana - X
® Nulles punkta nobide ar TRANS DATUM m X m X
®m  Adaptiva padeves reguléSana AFC - m X, opcija #45
® Ciklu parametru globala definéSana: GLOBAL DEF m X X
® Parauga definéSana ar PATTERN DEF X X
B Punktu tabulu definéSana un izpilde B X B X
® Vienkar$a kontiras formula CONTOUR DEF m X m X
Lielformata daju funkcijas:
m Globalie programmas iestatijumi GS " — m X, opcija #44
B PaplaSinats M128: FUNCTIOM TCPM B X B X
Statusa indikacijas:
® Pozicijas, varpstas apgriezienu skaits, padeve X X
® Pozicijas radijuma lielaks attéls, manualais reZims m X X
B Papildu statusa indikacija, veidlapas skatijums B X B X
B Rokrata cela radijums, veicot apstradi ar rokrata B X B X
parklajumu
m Atlikuda cela radijums sagazta sistéma - X
®  Q parametru satura dinamisks radijums, definéjams m X . —
numuru diapazons
m  OEM specifisks papildu statusa radijums, izmantojot X X

Python
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TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums 17.5

Funkcija TNC 620 iTNC 530
m  Atlikuda darbibas laika grafisks radijums - X
Individuali lietotaja saskarnes krasu iestatijumi - X
Salidzinajums: cikli
Cikls TNC 620 iTNC 530
1, dzilurbSana X X
2, vitnurbSana X X
3, rievu frézéSana X X
4, iedobju frézéSana X X
5, apala iedobe X X
6, caurvilk8ana (SL I, ieteicams: SL II, cikls 22) - X
7, nulles punkta nobide X X
8, spogulattéls X X
9, aiztures laiks X X
10, grieSanas X X
11, méroga koeficients X X
12, programmas izsaukums X X
13, varpstas orientéSana X X
14, kontdras definéSana X X
15, priek8urbsana (SL I, ieteicams: SL II, cikls 21) - X
16, konturas frézeéSana (SL I, ieteicams: SL Il, cikls 24) - X
17, vitnurbSana GS X X
18, vitngrieSana X X
19, apstrades plakne X, opcija #08 X, opcija #08
20, kontdras dati X, opcija #19 X
21, priekSurbSana X, opcija #19 X
22, caurvilkSana: X, opcija #19 X
® parametrs Q401, padeves koeficients - m X
m parametrs Q404, pécapstrades stratégija - m X
23, dziluma galapstrade X, opcija #19 X
24, malas galapstrade X, opcija #19 X
25, kontdrlnija X, opcija #19 X
26, no ass atkarigais méroga koeficients X X
27, kontaras apvalks X, opcija #08 X, opcija #08
28, cilindra apvalks X, opcija #08 X, opcija #08
29, cilindra apvalka tilts X, opcija #08 X, opcija #08
30, 3D datu apstrade - X
32, pielaide ar HSC reZimu un TA X X
39, cilindra apvalka aré&ja kontura - X, opcija #08
200, urbSana X X
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17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

270, kontarlinijas dati 25. cikla darbibas iestatiSanai

275, trohoidala frézéSana

276, 3D kontdrlinija

Cikls TNC 620 iTNC 530
201, rivéSana X, opcija #19 X
202, izvirpoSana X, opcija #19 X
203, universala urbSana X, opcija #19 X
204, gremdésana atpakalgaita X, opcija #19 X
205, universala dzilurbSana X, opcija #19 X
206, vitnurbSana ar izlidz. spilpatronu, jauna X X
207, vitnurbSana bez izlidz. spilpatronas, jauna X X
208, urbsana-frézéSana X, opcija #19 X
209, vitnurbsana ar skaidu veidos. X, opcija #19 X
210, svarstiga rieva X, opcija #19 X
211, apala rieva X, opcija #19 X
212, taisnstura iedobes galapstrade X, opcija #19 X
213, taisnstira tapas galapstrade X, opcija #19 X
214, apalas iedobes galapstrade X, opcija #19 X
215, apalas tapas galapstrade X, opcija #19 X
220, punktu $ablons uz apla X, opcija #19 X
221, punktu $ablons uz [Tnijam X, opcija #19 X
225, Gravésana X X
230, daudzliju fréezéSana X, opcija #19 X
231, regulara virsma X, opcija #19 X
232, plakanfrézésana X, opcija #19 X
240, centréSana X, opcija #19 X
241, vienmalas dzilurbsana X, opcija #19 X
247, atskaites punkta noteik§ana X X
251, pilna taisnstara iedobe X, opcija #19 X
252, pilna apala iedobe X, opcija #19 X
253, pilna rieva X, opcija #19 X
254, pilna apala rieva X, opcija #19 X
256, pilna taisnstura tapa X, opcija #19 X
257, pilna apala tapa X, opcija #19 X
262, viinfrézésana X, opcija #19 X
263, iedzilinaSana-vitnfrézésana X, opcija #19 X
264, vitnurbSana-frézéSana X, opcija #19 X
265, spiralveida vitnurb3ana-frézésana X, opcija #19 X
267, aréjas vitnes frézéSana X, opcija #19 X
X
X
X
X

290, interpolacijas virposana
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TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums 17.5

Salidzinajums: papildfunkcijas

M Darbiba TNC 620 iTNC 530

MO0  Programmas izpildes APTURESANA /Varpstas APTURESANA/ X X
DzeséSanas Skidrums 1ZSL

M01  Programmas izpildes APTURESANA péc izvéles X X

M02  Programmas izpildes APTURESANA/Varpstas APTURESANA/ X X
DzeséSanas Skidrums IZSL/ja nepiecieSams, statusa indikacijas
dzésana (atkartba no masinas parametriem)/AtgrieSanas 1.
ieraksta

MO03  Varpsta IESL pulkstenraditaja virziena X X

M04  Varpsta IESL pretéjvi pulkstenraditaja virzienam

MO5  Varpstas APTURESANA

MO06 Instrumenta nomaina/Programmas izpildes APVTURESANA (no X X
masinas atkariga funkcija)/Varpstas APTURESANA

M08 DzeséSanas Skidrums IESL X X

M09  DzeséSanas Skidrums IZSL

M13  Varpsta IESL pulkstenraditaja virziena /DzeséSanas Skidrums X X
IESL

M14  Varpsta IESL pretéji pulkstenraditaja virzienam/DzeséS$anas
Skidrums IESL

M30 Tada pati funkcija ka M02 X X

M89  Briva papildfunkcija vai X X
Cikla izsaukums, ar modalu darbibu (funkcija atkariga no
masinas)

M90 Konstants trajektorijas atrums pie stiriem (ar TNC 620 nav - X
nepiecieSams)

M91  PozicionéSanas ieraksta: koordinatas attiecas uz masinas X X
nulles punktu

M92  PozicionéSanas ieraksta: koordinatas attiecas uz ma&inas X X
razotaja definétu poziciju, pieméram, uz instrumenta nomainas
poziciju

M94  GrieSanas ass radijuma veértibas samazinajums [1dz vértibai, X X
kas mazaka neka 360°

M97  Mazu kontlras posmu apstrade X X

M98  Atvertu kontdru pilniga apstrade X X

M99  Cikla izsaukums pa ierakstiem X X

M101 Automatiska instrumenta nomaina pret aizvietotajinstrumentu, ja X X
pagajis kalpo$anas laiks

M102 M101 atiestate

M103 NolaiSanas padeves samazinaSana Iidz koeficientam F X X
(procentuala vértiba)

M104 Pedeja noteikta atskaites punkta aktivizéSana - X

M105 Apstrades veikSana ar otru k, koeficientu - X

M106 Apstrades veik8ana ar pirmo k, koeficientu

M107 Kludas pazinojuma atcelSana, ja izmanto aizvietotajinstrumentu X X

M108 ar virsizméru, M107 atiestate
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M Darbiba TNC 620 iTNC 530

M109 Nemainigs trajektorijas atrums pie instrumenta asmens X X
(padeves palielinaSana un samazinasana)

M110 Nemainigs trajektorijas atrums pie instrumenta asmens (tikai
padeves samazinasana)

M111 M109/M110 atiestate

M112 Kontdru pareju pievienoSana starp jebkuram kontdru parejam — (iesakam: X
M113 M112 atiestate cikls 32)
M114 Automatiska masinas geometrijas korekcija, stradajot ar — (iesakam: X, opcija #08
sagazamajam asim M128, TCPM)
M115 M114 atiestate
M116 Padeve apalajiem galdiem, mm/min. X, opcija #08 X, opcija #08
M117 M116 atiestate
M118 Rokrata pozicionéSanas parklaSana programmas izpildes laika X, opcija #21 X
M120 Kontiras ar radiusa korekciju iepriekd&js aprékins X, opcija #21 X
(LOOK AHEAD)
M124 Kontdru filtrs — (iespéjams X
ar lietotaja
parametru)
M126 Rotacijas asu virziSana optimizéti celam X X
M127 M126 atiestate
M128 Instrumenta smailes pozicijas saglabasana, poziciongjot X, opcija #09 X, opcija #09

sagazamas asis (TCPM)
M129 M128 atiestate

M130 PozicionéSanas ieraksta: punkti attiecas uz nesagazto X X
koordinatu sistemu

M134 Preciza apstadanas netangencialas parejas, pozicioné&jot ar - X
apalajam asim
M135 M134 atiestate

M136 Padeve F milimetros uz varpstas apgriezienu X X

M137 M136 atiestate

M138 Sagazamo asu izvéle X X

M140 AtvirziSanas no kontiiras instrumenta asu virziena X X

M141 SkenéSanas sistémas kontroles atceldana X X

M142 Modalas programmas informacijas dzéSana - X

M143 PamatgrieSanas dzéSana X X

M144 Masinas kinematikas ievérosana FAKT/MERKA pozicijas X, opcija #09 X, opcija #09
ieraksta beigas

M145 M144 atiestate

M148 Instrumenta automatiska pacelSana no kontdras, apstajoties X X
NC

M149 M148 atiestate

M150 Gala sledza pazinojuma atcelSana — (iespéjams X

ar FN 17)
M197 Stdru noapaloSana X -
M200 LazergrieSanas funkcijas - X

-M204
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Salidzinajums: skenéSanas sistémas cikli rokrata

manualaja un elektr. rezima

Cikls TNC 620 iTNC 530
Skenésanas sistémas tabula 3D skenéSanas sistému parvaldei X -
Faktiska garuma kalibréSana X, opcija #17 X
Faktiska radiusa kalibréSana X, opcija #17 X
PamatgrieSanas noteik8ana ar taisni X, opcija #17 X
Atsauces punkta noteik8ana brivi izvéléta ast X, opcija #17 X
Stdra noteikSana par atskaites punktu X, opcija #17 X
Apla viduspunkta noteik§8ana par atskaites punktu X, opcija #17 X
Videjas ass noteik8ana par atsauces punktu X, opcija #17 X
PamatgrieSanas noteikSana ar diviem urbumiem/apalam tapam X, opcija #17 X
Atsauces punkta noteik§ana ar Cetriem urbumiem/apalam tapam X, opcija #17 X
Apla viduspunkta noteikSana ar tris urbumiem/apalam tapam X, opcija #17 X
Mehanisko skené8anas sistému atbalstid8ana ar manualu aktualas Ar Ar mehanisko
pozicijas parnemsanu programmtaustinu taustinu
Merijuma vertibu ierakstidana iestatijumu tabula X, opcija #17 X
Mérijuma veértibu ieraksti8ana nulles punktu tabula X, opcija #17 X
Salidzinajums: skenésanas sistémas cikli
automatiskai sagataves kontrolei
Cikls TNC 620 iTNC 530
0, atskaites plakne X, opcija #17 X
1, polarais atskaites punkts X, opcija #17 X
2, TS kalibréSana - X
3, mériSana X, opcija #17 X
4, 3D mérsana - X
9, TS garuma kalibréSana - X
30, TT kalibréSana X, opcija #17 X
31, instrumenta garuma parmérisana X, opcija #17 X
32, instrumenta radiusa parmeérisana X, opcija #17 X
33, instrumenta garuma un radiusa parmérisana X, opcija #17 X
400, pamatgrieSanas X, opcija #17 X
401, pamatgrieSanas ar diviem urbumiem X, opcija #17 X
402, pamatgrieSanas ar divam tapam X, opcija #17 X
403, pamatgrieSanas kompensésana ar rotacijas asi X, opcija #17 X
404, pamatgrieSanas noteikSana X, opcija #17 X
405, sagataves nepareiza novietojuma izlidzina8ana ar C asi X, opcija #17 X
408, atsauces punkts rievas centra X, opcija #17 X
409, atsauces punkts tilta centra X, opcija #17 X
410, atsauces punkts taisnstdra iekSpusé X, opcija #17 X
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Cikls TNC 620 iTNC 530
411, atsauces punkts taisnstdra arpusé X, opcija #17 X
412, atsauces punkts apla iekSpusé X, opcija #17 X
413, atsauces punkts apla arpusé X, opcija #17 X
414, atsauces punkts stiira arpusé X, opcija #17 X
415, atsauces punkts stiira iekSpusé X, opcija #17 X
416, atsauces punkts caurumu apla centra X, opcija #17 X
417, atsauces punkts skenéSanas sistémas asi X, opcija #17 X
418, atsauces punkts 4 urbumu centra X, opcija #17 X
419, atseviSkas ass atsauces punkts X, opcija #17 X
420, lenka mérisana X, opcija #17 X
421, urbuma mériSana X, opcija #17 X
422, mériSana apla arpusé X, opcija #17 X
423, mériSana taisnstira iekSpusé X, opcija #17 X
424, mériSana taisnstdra arpusé X, opcija #17 X
425, platuma mérisana iekSpusé X, opcija #17 X
426, méeriSana tilta arpusé X, opcija #17 X
427, izvirpoSana X, opcija #17 X
430, caurumu apla mérisana X, opcija #17 X
431, plaknes mérisana X, opcija #17 X
440, ass nobides mériSana - X
441, atra skenéSana (ar TNC 620 dalgji iespéjama, izmantojot - X
skenésanas sistémas tabulu)

450, kinematikas saglabasana X, opcija #48 X, opcija #48
451, kinematikas parmérisana X, opcija #48 X, opcija #48
452, iestatljuma kompensacija X, opcija #48 X, opcija #48
460, TS kalibréSana ar lodi X, opcija #17 X
461, TS garuma kalibréSana X, opcija #17 X
462, kalibréSana rinka Inija X, opcija #17 X
463, kalibréSana pie tapas X, opcija #17 X
480, TT kalibréSana X, opcija #17 X
481, instrumenta garuma mérisana/parbaude X, opcija #17 X
482, instrumenta radiusa mérisana/parbaude X, opcija #17 X
483, instrumenta garuma un radiusa mériSana/parbaude X, opcija #17 X
484, infrasarkana TT kalibréSana X, opcija #17 X

Salidzinajums: atsSkiribas programméjot

Funkcija TNC 620 iTNC 530

Darba reZima maina bridr, kad Nav atlauta Atlauta

notiek ieraksta redigésana

Darbibas ar datném:

® Funkcija Datnes saglabasana B Pieejama B Pieejama
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TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

17.5

Funkcija TNC 620 iTNC 530

® Funkcija Datnes saglabasana ® Pieejama ® Pieejama
ka

® |zmainu atcelSana B Pieejama B Pieejama

Datnu parvalde:

®m Vadiba ar peli B Pieejama B Pieejama

= Skiro$anas funkcija ® Pieejama ® Pieejama

® Nosaukuma ievade

m Atbalsta Tscelus

® |zlases datnu parvalde

m  Ailes skatljuma konfiguréSana
B Programmtaustinu izkartojums

= Atver uznirstoSo logu Datnes
izvéle

® Nav pieejama

= Nav pieejama

= Nav pieejama

® Nedaudz atSkiras

®m  Sinhronizé kursoru

B Pieejama
® Pieejama
B Pieejama
B Nedaudz atSkiras

leraksta paslépsanas funkcija

Pieejama

Pieejama

Instrumenta izvéle no tabulas

Izvéli izdara Split-Screen izvélné

Izvéli izdara uznirsto3aja loga

Ipado funkciju programmésana ar
taustinu SPEC FCT

Nospiezot taustinu,
programmtaustinu josla tiek
atverta ka apaksizvelne. I1zieSana
no apaksizvélnes: atkartoti
nospiediet taustinu SPEC FCT,;
TNC atkal rada pédéjo aktivizéto
joslu

Nospiezot taustinu,
programmtaustinu josla tiek
pievienota ka pédéja josla.
IzieSana no izvélnes: atkartoti
nospiediet taustinu SPEC FCT;
TNC atkal rada pédgjo aktivizéto
joslu

Pievirzisanas un atvirziSanas
kustibu programmésana ar
taustinu APPR DEP

Nospiezot taustinu,
programmtaustinu josla tiek
atvérta ka apaksizvélne. IzieSana
no apaksizvélnes: atkartoti
nospiediet taustinu APPR DEP;
TNC atkal rada pédégjo aktivizéto
joslu

Nospiezot taustinu,
programmtaustinu josla tiek
pievienota ka pédéja josla.
IzieSana no izvélnes: atkartoti
nospiediet taustinu APPR DEP;
TNC atkal rada pédéjo aktivizéto
joslu

Mehaniska taustina END
nospieSana, kad ir aktivas
izvélnes CYCLE DEF un TOUCH
PROBE

Pabeidz redigéSanas procesu un
izsauc datnu parvaldi

Aizver attiecigo izvélni

Datnu parvaldes izsauk$ana, kad
ir aktivas izvélnes CYCLE DEF un
TOUCH PROBE

Pabeidz redigéSanas procesu un
izsauc datnu parvaldi. Kad datnu
parvalde ir aizvérta, attieciga
programmtaustinu josla paliek
izveléta

KlGdas pazinojums Taustins bez
funkcijas

Datnu parvaldes izsauk$ana, kad
ir aktivas izvélnes CYCL CALL,
SPEC FCT, PGM CALL un APPR/
DEP

Pabeidz redigéSanas procesu un
izsauc datnu parvaldi. Kad datnu
parvalde ir aizverta, attieciga
programmtaustinu josla paliek
izvéléta

Pabeidz redigéSanas procesu un
izsauc datnu parvaldi. Kad datnu
parvalde ir aizvérta, tiek izveléta
pamata programmtaustinu josla
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Tabulas un parskati

17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Funkcija

Nulles punktu tabula:

Funkcija SkiroSanai péc
vértibam vienas ass ietvaros
Tabulas atiestatiSana
Nepieejamo asu paslépsana

Skatljuma parslégSana no
saraksta uz veidlapu un otradi

Atseviskas rindas pievienoSana

AtseviSkas ass pozicijas
faktisko vértibu parnemsana
nulles punktu tabula ar taustinu

Visu aktivo asu poziciju
faktisko vertibu parnem$ana
nulles punktu tabula ar taustinu
Pédéjo ar TS izmérito poziciju
parnemsana ar taustinu

Briva kontiiru programmeésana
FK:

Paralélo asu programmés$ana

Relativo atsauCu automatiska
korekcija

ParslégSana ar Split-Screen
taustinu

Atlauta visur, jauna numeracija
iespéjama péec pieprasijuma.
Tiek pievienota tuk$a rinda, ta
ar 0 jaaizpilda manuali

TNC 620 iTNC 530
Pieejama = Nav pieejama
Pieejama ® Nav pieejama
Pieejama B Pieejama

Parslég8ana ar svirslédza
programmtaustinu

Atlauta tikai tabulas beigas.
Visas ailés tiek pievienota rinda
ar vertibu 0

Nav pieejama B Pieejama
Nav pieejama B Pieejama
Nav pieejama ® Pieejama

Neitrali ar X/Y koordinatam,
parslégsana ar FUCTION
PARAXMODE

Relativas atsauces kontdru
apakSprogrammas netiek
korigétas automatiski

Atkaribad no masinas ar
esoSajam paralélajam asim

Visas relativas atsauces tiek
korigétas automatiski

Riciba kltudu pazinojumu
gadijumos:

Palidziba kltdas pazinojumu
gadijuma

Darba reZima maina, kad ir
aktiva palidzibas izvélne

Fona darba rezima izvéle, kad
ir aktiva palidzibas izvélne

Identiski klGdu pazinojumi

Kladu pazinojumu
apstiprinaSana

Piekluve protokoléSanas
funkcijam

Servisa datnu saglabasana

Izsauc ar taustinu ERR

Mainot darba rezimu,
palidzibas izvélne tiek aizvérta

Parsledzot ar F12, palidzibas
izv€lne tiek aizverta

Tiek uzskaittti saraksta

Katrs klidas pazinojums (art
tad, ja to parada vairakkart)

ir jaapstiprina, ir pieejama
funkcija Dzést visu

Ir pieejams Zurnals un efektivas
filtréSanas funkcijas (klidas,
taustinu nospieSana)

Pieejama. Sistémas atteices
gadijuma servisa datne netiek
izveidota

Izsauc ar taustinu HELP

Darba reZima maina nav
atlauta (tausting bez funkcijas)

Parslédzot ar F12, palidzibas
izvélne paliek atverta

Tiek paraditi tikai vienreiz
Kladas pazinojums ir
jaapstiprina tikai vienreiz

Ir pieejams pilns Zurnals bez
filtreSanas funkcijam

Pieejama. Sistemas atteices
gadijuma automatiski tiek
izveidota servisa datne
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Funkcija

Mekleésanas funkcija:

® Pédejo mekléto vardu saraksts

m  Aktiva ieraksta elementu
paradisana

® Visu pieejamo NC ierakstu
saraksta paradiSana

TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

TNC 620

= Nav pieejama
B Nav pieejama

® Nav pieejama

17.5

iTNC 530

B Pieejama
B Pieejama

B Pieejama

MekléSanas funkcijas palaiSana,
ieziméjot to ar kursoru un
izmantojot bultinu taustinus uz
augsu/uz leju

Darbojas I1dz maksimali
9999 ierakstiem, izveido ar
konfiguracijas datiem

Nav ierobeZojumu attieciba uz
programmas garumu

Programmeésanas grafiks:
®  Meéroga risu attélojums

m Kontdru apakSprogrammu
redigésana SLII ciklos ar AUTO
DRAW ON

® Talummainas loga
parvietoSana

B Pieejama

® Klidu pazinojumu gadijumos
kursors atrodas galvenaja
programma uz ieraksta CYL
CALL

®m Repeat (atkartojuma) funkcija
nav pieejama

® Nav pieejama

® K|ddu pazinojumu gadijumos
kursors atrodas kontdras
apakSprogramma uz ieraksta,
kas izraisijis kladu

®m Repeat (atkartojuma) funkcija ir
pieejama

Blakusasu programmeésana:

® Sintakse FUNCTION
PARAXCOMP: indikacijas un
parvietoSanas kustibu 1pasibu
definé8ana

® Sintakse FUNCTION
PARAXMODE: parvietojamo
paralélo asu pakartojuma
definéSana

B Pieejama

B Pieejama

B Nav pieejama

= Nav pieejama

Razotaja ciklu programmeésana
® Piekluve tabulu datiem

B Piekluve masinas parametriem

® |nteraktivo ciklu izveidoSana
ar CYCLE QUERY, piem.,
skenéSanas sistémas cikli
manualaja rezZima

B Ar SQL komandam
un FN17-/FN18 vai
TABREAD-TABWRITE funkcijam

= Ar CFGREAD funkciju
® Pieejama

Salidzinajums: atSkiribas programmas parbaude,

funkcijas
Funkcija

Parbaude I1dz ierakstam N

TNC 620

Funkcija nav pieejama

B Ar FN17/FN18 vai
TABREAD-TABWRITE funkcijam

® Ar FN18 funkcijam
= Nav pieejama

iTNC 530

Funkcija ir pieejama

Apstrades laika aprékins

Katra simulacijas atkartojuma
ar programmtaustinu START
apstrades laiks tiek sasummeéts
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Katra simulacijas atkartojuma ar
programmtaustinu START laika
atskaite sdkas no 0
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Tabulas un parskati

17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Salidzinajums: atSkiribas programmas parbaude,

lietoSana

Funkcija

Programmtaustinu joslu
izkartojums un programmtaustinu
izkartojums josla

TNC 620

iTNC 530

Programmtaustinu joslu un programmtaustinu izkartojums atSkiras

atkariba no aktiva ekrana sadalijuma.

Talummainas funkcija

Katras grieSanas plaknes izvéle
ar vienu programmtaustinu

GrieSanas plaknes izvéle ar tris
svirslédza programmtaustiniem

Masinas specifiskas
papildfunkcijas M

Ja nav integrétas PLC, izraisa
kludas pazinojumus

Programmas parbaudé tiek
ignorétas

Instrumentu tabulas paradisana/
redigésana

Funkcija ir pieejama, izmantojot
programmtaustinu

Salidzinajums: atSkiribas manualaja rezima, funkcijas

Funkcija

Manualie skené8anas cikli
sagazta apstrades plakné (3D
ROT: aktiva)

TNC 620

Manualos skenésanas

ciklus sagazta apstrades

plakné var izmantot tikai tad,

ja 3D-ROTmanualaja un
automatiskaja reZima ir iestatita
uz "Aktiva".

Funkcija nav pieejama

iTNC 530

Manualos skenéSanas ciklus
sagazta apstrades plakné

var izmantot tikai tad, ja 3D-
ROTmanualaja reZima ir iestatita
uz "Aktiva".

Sola lieluma funkcija

Sola lielumu linearajam un
rotacijas asim var definét
atseviski.

Kopigs sola lielums linearajam un
rotacijas asim.
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Funkcija

lestatijumu tabula

TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums 17.5

TNC 620

Masinas darbgalda sistémas
bazes transformé8ana (parnese
un rotacija) par sagataves
sistému ar ailem X, Y un Z, ka ar1
telpiskajiem lenkiem SPA, SPB un
SPC.

Papildus ar ailem X_OFFS Iidz
W_OFFS katra atseviska asT var
definét ass nobidi. To funkcija ir
konfiguréjama.

iTNC 530

Masinas darbgalda sistemas
bazes transformé8ana (parnese)
par sagataves sistému ar ailém
X, Y un Z, ka arT pamatgrieSanos
ROT apstrades plakné (rotacija).
Papildus ar ailem A [ldz W
rotacijas un paralélajas asis var
definét atsauces punktus.

Darbiba, nosakot iestatijumu

lestattjuma noteikSana rotacijas
asT iedarbojas ka ass nobide. ST
nobide ir spéka arT kinematikas
aprékinos un sagazot apstrades
plakni.

Ar masinas parametru
CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis nosaka,

vai péc nulles iestatiSanas veikt
vai neveikt ass nobides iekSeju
parrekinu.

Neatkarigi no ta ass nobidei
vienmeér ir $8ads rezultats:

B Ass nobide vienmér ietekmé
attiecigas ass mérka pozicijas
indikaciju (ass nobide tiek
atnemta no aktualas ass
vértibas).

® Ja kadu rotacijas ass
koordinatu ieprogrammé L
ieraksta, tad ass nobide tiek
pieskaitita ieprogrammétajai
koordinatai.

Ar maSinas parametriem definéta
ass nobide rotacijas asis nekada
veida neietekmé asu stavok|us,
kas ir definéti plaknu sagasanas
funkcija.

Ar MP7500 bitu 3 nosaka, vai
aktualais rotacijas ass stavoklis
tiek nemts véra attieciba uz
masinas nulles punktu vai art tiek
nemts véra pirmas rotacijas ass
(parasti ta ir C ass) 0° stavoklis.

Darbibas ar iestatijumu tabulu:

m |estatljumu tabulas redigésana
programmeésanas rezima

® No parvietoSanas zonas
atkariga iestatijumu tabula

Padeves ierobeZojuma
definéSana

B |espéjama
B Nav pieejama

Padeves ierobeZojumu linearajam
un rotacijas asim var definét
atseviski
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® Nav iesp&jama
B Pieejama
Linedrajam un rotacijas asim

var definét tikai vienu padeves
ierobeZojumu
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Tabulas un parskati

17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Salidzinajums: atSkiribas manualaja rezima, lietoSana

Funkcija

Mehanisko taustu poziciju vértibu
parnemsana

TNC 620

Faktiskas pozicijas parnemsana
ar programmtaustinu

iTNC 530

Faktiskas pozicijas parnemsana
ar mehanisko taustinu

IzieSana no skenéSanas funkciju
izvélnes

lespéjama tikai ar
programmtaustinu BEIGT

lespéjama ar programmtaustinu
BEIGT un ar mehanisko taustinu
END

IzieSana no iestatijumu tabulas

Tikai ar programmtaustiniem
ATPAKAL/BEIGT

Jebkura laika ar mehanisko
taustinu END

Atkartota instrumentu tabulas
TOOL.T vai vietu tabulas
tool_p.tch redigésana

Ir aktiva programmtaustinu josla,
kura bija izveléta pedgja reizé

Salidzinajums: atSkiribas apstrade, lietoSana

Funkcija

Programmtaustinu joslu
izkartojums un programmtaustinu
izkartojums josla

TNC 620

Tiek radrta definéta
programmtaustinu josla (1.
programmtaustinu josla)

iTNC 530

Programmtaustinu joslu un programmtaustinu izkartojums atkariba no
aktiva ekrana sadalijuma nav identisks.

Darba reZzima maina, péc

kuras apstrade tiek partraukta,
parslédzoties atseviSka ieraksta
darba reZima, un tiek pabeigta ar
IEKSEJU APSTADINASANU

AtgrieZoties apstrades reZima:
klddas pazinojums Nav izvéléts
aktualais ieraksts. Partraukuma
vieta ir jaizvélas ar ieraksta
pievadi

Darba reZima maina ir atlauta,
tiek saglabata modala informacija,
apstradi var turpinat uzreiz ar NC-
Start

Pareja uz FK sekvencém ar
GOTO péc tam, kad pirms darba
reZima mainas apstrade veikta
[1dz Sai vietai

Kludas pazinojums FK
programmésana: nedefinéta
starta pozicija

Pareja atlauta

leraksta pievade:

®m Darbiba péc masinas statusa
atjaunoSanas

®m PozicionéSanas beigSana
atgrieanas gadijuma

® Ekrana sadalijuma parslégSana
atgrieSanas gadijuma

m |zvélne atkartotai

pievirziSanai ir jaizvélas ar
programmtaustinu IZVIRZITIES
POZICIJA

B PozicionéSanas reZims péc

pozicijas sasniegSanas ir
japabeidz ar programmtaustinu
IZVIRZITIES POZICIJA

B |espéjama tikai tad, ja jau

ir notikusi izvirzisanas
atgrieSanas pozicija

B |zvélne atkartotai pievirzisanai

tiek izvéléta automatiski

B PozicionéSanas reZims péc

pozicijas sasnieg$anas tiek
pabeigts automatiski

B |espé€jama visos darba

stavok|os

Kladas pazinojumi
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KlGdas pazinojumi saglabajas art
péc klidu novérSanas, un tie ir
jaapstiprina atseviski

Klddu pazinojumi péc kladu
novérsanas daléji tiek apstiprinati
automatiski
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Salidzinajums: atSkiribas apstrade, parvietoSanas

TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums 17.5

kustibas
' Uzmanibu! Parbaudiet parvietoSanas kustibas!
NC programmas, kas ir izveidotas uz vecakam TNC vadibas sistemam, TNC 620 var izraisit citadas
° parvietodanas kustibas vai klidas pazinojumus!
Programmas noteikti uzsaciet, ievérojot nepiecieSamo rtupibu un uzmantbu!
Turpmak jas atradisiet sarakstu ar zinamajam atSkirtbam. Tacu saraksts nepretendé uz pilnibu!
Funkcija TNC 620 iTNC 530

ParvietoSana ar parklajosam
rokrata funkcijam, izmantojot
M118

Darbojas aktivaja koordinatu
sistéma, resp., sagriezta vai
sagazta sistéma vai masinas
fiksétaja koordinatu sistéma
atkariba no iestatijuma manuala
reZima 3D-ROT izvélné

Darbojas masinas fiksétaja
koordinatu sistéma

Aktiva pievirzid8ana/atvirzisana ar
APPR/DEP, RO, elementu plakne
nav vienada ar apstrades plakni

Ja iespéjams, ieraksti tiek
parvietoti definétaja elementu
plakneé, klidas pazinojums
APPRLN, DEPLN, APPRCT, DEPCT
gadijuma

Ja iespéjams, ieraksti tiek
parvietoti definétaja apstrades
plakneé, klidas pazinojums
APPRLN, APPRLT, APPRCT,
APPRLCT gadijuma

PievirziSanas/atvirziSanas kustibu
mérogoSana (APPR/DEP/RND)

Atlauts ass specifiskais méroga
koeficients, radiusam mérogs
netiek noteikts

Kltdas pazinojums

PievirziSana/atvirziSana ar
APPR/DEP

Kladas pazinojums, ja APPR/DEP
LN vai APPR/DEP CT ir
ieprogramméts RO

Instrumenta radiusa 0
un korekcijas virziena RR
pienemsana

Pievirzisana/atvirzisana ar
APPR/DEP, ja ir definéti kontdiras
elementi ar garumu 0

Kontdras elementi ar garumu

0 tiek ignoréti. Pievirzisanas

un atvirzid8anas kustibas tiek
aprékinatas attiecigi pirmajam
vai pédéjam derigajam kontdras
elementam

Ja péc APPR ieraksta ir
ieprogrammeéts kontlras elements
ar garumu 0 (attieciba uz APPR
ieraksta ieprogramméto pirmo
kontlras punktu), paradas klGdas
pazinojums.

Ja pirms DEP ieraksta ir kontiras
elements ar garumu 0, iTNC
neuzrada kladu, bet gan aprékina
atvirziSanas kustibu ar pédéjo
derigo konturas elementu
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Tabulas un parskati

17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Funkcija

Q parametru darbiba

TNC 620

No Q60 I1dz Q99 (vai no QS60 Iidz
QS99) praktiski vienmér darbojas
lokali.

iTNC 530

No Q60 I1dz Q99 (vai no QS60
ITdz QS99) atkariba no MP7251
konvertétas ciklu programmas
(.cyc) darbojas lokali vai globali.
Ligzdoti izsaukumi var radit
problémas.

Instrumenta radiusa korekcijas
automatiska atcel$ana

® |eraksts ar RO
® DEP ieraksts
= END PGM

® |eraksts ar RO
® DEP ieraksts
= PGM CALL

® 10. cikla GRIESANAS
programmeésana

B Programmas izvéle

NC ieraksti ar M91

Instrumenta radiusa korekcija
netiek parrékinata

Instrumenta radiusa korekcija tiek
parrékinata

Instrumenta formas korekcija

Instrumenta formas korekcija
netiek atbalstita, jo Sada

veida programmésana strikti
tiek uztverta ka asu vértibu
programmé&sana un principa ir
jarekinas ar to, ka asis neveido
taisnlenka koordinatu sistemu

Instrumenta formas korekcija tiek
atbalstita

lerakstu pievade punktu tabulas

Instruments tiek pozicionéts virs
nakamas apstradajamas pozicijas

Instruments tiek pozicionéts virs
pédé€jas apstradatas pozicijas

TukSs CC ieraksts (pola
parnem$ana no pédéjas
instrumenta pozicijas) NC
programma

Pédéejam pozicionéSanas
ierakstam apstrades plakné ir
jasatur abas apstrades plaknes
koordinatas

Pédéjam pozicionéSanas
ierakstam apstrades plakné nav
obligati jasatur abas apstrades
plaknes koordinatas. RND vai CHF
ierakstos var radit problémas

Specifiski asij mérogots RND
ieraksts

RND ieraksts tiek mérogots,
rezultats ir elipse

Paradas k|Udas pazinojums

Reakcija, ja pirms vai péc RND vai
CHF ieraksta ir definéts kontiras
elements ar garumu 0

Paradas kludas pazinojums

Kludas pazinojums paradas, ja
kontlras elements ar garumu O ir
pirms RND vai CHF ieraksta

Kontaras elements ar garumu 0
tiek ignoréts, ja kontdras elements
ar garumu 0 atrodas aiz RND vai
CHF ieraksta
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Funkcija

Rinka Inijas programmésana ar
polarajam koordinatam

TNC 620

Inkrementalajam grieSanas lenkim
IPA un grieSanas virzienam DR

ir jabat ar vienadu algebrisko
Zimi. Pretéja gadijuma paradisies
klidas pazinojums

TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums 17.5

iTNC 530

Ja DR un IPA ir definéti ar
atskirigam algebriskajam zimém,
tiek izmantota grieSanas virziena
algebriska zime

Instrumenta radiusa korekcija uz
rinka IlTnijas loka vai spirales ar
atvéruma lenki=0

Pareja tiek izveidota starp

blakus esoSiem loka/spirales
elementiem. Papildus tieSi pirms
§Ts parejas tiek veikta instrumenta
ass kustiba. Ja kads elements ir
pirmais vai pédéjais korigéjamais
elements, aiz ta sekojoSais vai
pirms ta esoSais elements tiek
uztverts ka pirmais vai attiecigi
pédéjais korigéjamais elements

Loka/spirales vienadais attalums
tiek izmantots instrumenta
trajektorijas konstruéSanai

Instrumenta garuma parrékins
pozicijas indikacija

Pozicijas radijuma tiek
parrékinatas vértibas L un DL no
instrumentu tabulas un vértiba DL
no TOOL CALL

Pozicijas radijuma tiek
parrékinatas vértibas L un DL no
instrumentu tabulas

Parvieto$anas kustiba telpiska
apl

Paradas kludas pazinojums

Bez ierobeZojumiem

SLII cikli no 20 Iidz 24:

B Definéjamo kontlras elementu
skaits

®m Apstrades plaknes noteik3ana

® Pozicija SL cikla beigas

B Maksimali 16384 ieraksti

maksimali 12 apakskontdras

®  Apstrades plakni nosaka

instrumenta ass TOOL CALL
ieraksta

B Gala pozicija = dross augstums
virs pédgjas, pirms cikla
izsaukuma definétas pozicijas
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B Maksimali 8192 kontdras
elementi maksimali 12
apakSkontiras, apakSkontiras
ierobezojumu nav

m  Apstrades plakni nosaka pirma
parvietoSanas ieraksta asis
pirmaja apakskontdra

B Ar MP7420 var konfigurét,
vai gala pozicija atrodas virs
pédgéjas ieprogrammétas
pozicijas vai art virzisanas
notiks tikai dro8a augstuma
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Tabulas un parskati

17.5 TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums

Funkcija
SLII cikli no 20 Idz 24:

TNC 620

iTNC 530

®m Darbiba "salu" gadijuma, kuras
nav ietvertas iedobés

m Kompleksas operacijas SL
ciklos ar kompleksam kontdru
formulam

m  Aktiva radiusa korekcija CYCL
CALL gadijuma

B Asim paraléli parvietoSanas
ieraksti kontdru
apak$programma

B Papildfunkcijas M kontdru
apakSprogramma

B M110 (padeves samazinaSana
iekseja starr)

®  Nav defingjamas ar kompleksu
kontdras formulu

B Realas kompleksas operacijas
ir izpildamas

® Paradas klidas pazinojums

® Paradas k|udas pazinojums

B Paradas k|udas pazinojums

B Funkcija nedarbojas SL ciklos

® |erobezoti definéjamas ar
kompleksu kontiras formulu

B Realas kompleksas operacijas
izpildamas ierobezoti

B Radiusa korekcija tiek atcelta,
programma tiek izpildita

B Programma tiek izpildita

M funkcijas tiek ignorétas

B Funkcija darbojas arT SL ciklos

SLII kontarlinijas cikls 25:
APPR-/DEP ieraksti kontdru
definéSana

Nav atlauts, iesp&jama slégto
kontlru secigaka apstrade

APPR/DEP ieraksti ir atlauti ka
kontdras elementi

Vispariga cilindra apvalka
apstrade:

m Kontdras apraksts

® Nobides definéSana uz cilindra
apvalka

® Nobides definéSana ar
pamatgrieSanos

B Rinka linijas programmésana
ar C/CC

®  APPR/DEP ieraksti kontdru
definéSana

®  Neitrali ar X/Y koordinatam

® Neitrali ar nulles punkta nobidi
XY

B Funkcija ir pieejama

B Funkcija ir pieejama

B Funkcija nav pieejama

B Atkariba no masinas ar fiziski
pieejamam rotacijas asim

® No maSinas atkariga nulles
punkta nobide rotacijas asis

B Funkcija nav pieejama
B Funkcija nav pieejama

B Funkcija ir pieejama

Cilindra apvalka apstrade ar 28.
ciklu:

® Pilniga rievas caurvilk3ana
®m Definéjama pielaide

B Funkcija ir pieejama
®  Funkcija ir pieejama

B Funkcija nav pieejama
®  Funkcija ir pieejama

Cilindra apvalka apstrade ar 29.
ciklu

NolaiSanas tieSi uz tilta kontdras

Aplveida pievirzisanas kustiba pie
tilta kontaras

ledobju, tapu un rievu
apstrades cikli 25x:

® NolaiSanas kustibas

Ja nolaiSanas kustibas izraisa
nesakarigas/kritiskas darbibas,
pie robezam (instrumenta/
kontdras geometriskas 1pasibas)
tiek izraistti kladu pazinojumi

Pie robezam (instrumenta/
kontlras geometriskas 1pasibas)
nolaiSana vajadzibas gadijuma
notiek vertikali
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Funkcija
PLANE funkcija:

TNC 620

TNC 620 un iTNC 530 funkciju salidzinajums 17.5

iTNC 530

= Nav definéts
TABLE ROT/COORD ROT

®  Masina ir konfiguréta atbilstoSi
ass lenkim

® Inkrementala telpiska lenka
programmésana péc PLANE
AXIAL

B |nkrementala ass lenka
programmeésana péc
PLANE SPATIAL, ja maSina
ir konfiguréta atbilstoSi
telpiskajam lenkim

® Tiek izmantots konfigurétais
iestatijums

B Var izmantot visas PLANE
funkcijas

® Paradas klidas pazinojums

B Paradas k|udas pazinojums

® Tiek izmantots COORD ROT

B |zpilda tikai PLANE AXIAL

®  Inkrementalais telpiskais lenkis
tiek interpretéts ka absoluta
vértiba

B |nkrementalais ass lenkis tiek
interpretéts ka absolata vertiba

Ipasas funkcijas ciklu
programmeésanai:

® FN17

= FN18

B Funkcija ir pieejama, ir nelielas
atskiribas

B Funkcija ir pieejama, ir nelielas
atkiribas

B Funkcija ir pieejama, ir nelielas
atSkiribas

B Funkcija ir pieejama, ir nelielas
atSkiribas

Instrumenta garuma parrékins
pozicijas radijuma

Pozicijas radijuma tiek nemts véra
DL no TOOL CALL, instrumenta
garums L un DL no instrumentu
tabulas

Salidzinajums: atSkiribas MDI darbiba

Funkcija

Saistitu sekvencu apstrade

TNC 620

Funkcija pieejama daléji

Pozicijas radijuma tiek nemts véra
instrumenta garums L un DL no
instrumentu tabulas

iTNC 530

Funkcija ir pieejama

Modalas iedarbibas funkciju
saglabasana

Funkcija pieejama dalgji

Salidzinajums: atSkiribas programmésanas stacija

Funkcija

Demo versija

TNC 620

Nevar izvéléties programmas ar
vairak neka 100 NC ierakstiem;
paradas klidas pazinojums.

Funkcija ir pieejama

iTNC 530

Programmas var izvéléties,
maksimali tiek paraditi 100 NC
ieraksti, paréjos ierakstus attéls

"nogriez

Demo versija

Ja, izmantojot ligzdoSanu, ar
PGM CALL tiek sasniegti vairak
ka 100 NC ieraksti, testa grafiks
attélu nerada, paradas kludas
pazinojums.

Ligzdotas programmas iespé&jams
simulét.

NC programmu kopésana

Kopésana direktorija TNC:\ un
no ta iespéjama ar Windows-
Explorer.

Kopésanai janotiek ar TNCremo
vai ar programmeésanas stacijas
datnu parvaldi.

Horizontalas programmtaustinu
joslas parslégSana

UzklikSkinot uz aug3éjas joslas,
parslédz par vienu joslu pa labi
vai pa kreisi
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Uzklik8kinot uz jebkuras augséjas
joslas, ta klust aktiva
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Tabulas un parskati
17.6 DIN/ISO funkciju parskats TNC 620

17.6  DIN/ISO funkciju parskats TNC 620

M funkcijas

MO0 Programmas izpildes APTURESANA/Varpstas APTURESANA/Dzesé$anas $kidrums 1ZSL

MO1 Programmas izpildes APTURESANA péc izvéles

MO02 Programmas izpildes APTURESANA/Varpstas APTURESANA/Dzesés$anas $kidrums 1ZSL/
ja nepiecieSams, dzést statusa indikaciju (atkariba no masinas parametriem)/AtgrieSanas 1.
ieraksta

MO03 Varpsta IESL pulkstenraditaja virziena

MO04 Varpsta IESL pretéji pulkstenraditaja virzienam

MO05 Varpstas APTURESANA

MO6 Instrumenta nomaina/Programmas izpildes APTURESANA (atkariba no masinas parametra)/
Varpstas APTURESANA

MO8 DzeséSanas Skidrums IESL

M09 DzeséSanas Skidrums 1ZSL

M13 Varpsta IESL pulkstenraditaja virziena /Dzesésanas Skidrums IESL

M14 Varpsta IESL pretéji pulkstenraditaja virzienam/DzeséSanas Skidrums IESL

M30 Tada pati funkcija ka M02

M89 Briva papildfunkcija vai cikla izsaukums, ar modalu darbibu (atkartbd no masinas parametra)

M99 Cikla izsaukums pa ierakstiem

M91 PozicionéSanas ieraksta: koordinatas attiecas uz masinas nulles punktu

M92 Pozicionésanas ieraksta: koordinatas attiecas uz masinas razotaja definétu poziciju,
pieméram, uz instrumenta nomainas poziciju

M94 GrieSanas ass radijuma vértibas samazinajums Iidz vértibai, kas mazaka neka 360°

M97 Mazu kontlGras posmu apstrade

M98 Atvértu kontdru pilna apstrade

M109 Nemainigs trajektorijas atrums pie instrumenta asmens (padeves palielinaSana un

M110 samazinasana) Nemainigs trajektorijas atrums pie instrumenta asmens (tikai padeves
samazinasana)

M111 M109/M110 atiestate

M116 Padeve lenka asim, mm/min.

M117 M116 atiestate

M118 Rokrata pozicioné8anas parklasana programmas izpildes laika

M120 Kontdras ar radiusa korekciju iepriekséjs aprékins (LOOK AHEAD)

M126 Rotacijas asu virzisana optimizéti celam

M127 M126 atiestate

M128 Instrumenta smailes pozicijas saglabasana, pozicionégjot rotacijas asis (TCPM)

M129 M128 atiestate

M130 PozicionéSanas ieraksta: punkti attiecas uz nesagazto koordinatu sistemu

M140 Atvirzisanas no kontdras instrumenta asu virziena

M141 Skenésanas sistémas kontroles atcelSana

M143 PamatgrieSanas dzésana

M148 Instrumenta automatiska pacel$ana no kontiras, apstajoties NC

M149 M148 atiestate

G funkcijas

Instrumenta kustibas
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DIN/ISO funkciju parskats TNC 620 17.6
G funkcijas
GO0 Taisnes interpolacija, kartéziska, atrgaita
GO01 Taisnes interpolacija, kartéziska
G02 Rinka Inijas interpolacija, kartéziska, pulkstenraditaju virziena
G03 Rinka Inijas interpolacija, kartéziska, pretéji pulkstenraditaju virzienam
G05 Rinka ITnijas interpolacija, kartéziska, bez rotacijas virziena norades
G06 Rinka Inijas interpolacija, kartéziska, tangencials pieslégums kontarai
GO7* Asij paraléls pozicioné8anas ieraksts
G10 Taisnes interpolacija, polara, atrgaita
G11 Taisnes interpolacija, polara
G12 Rinka Inijas interpolacija, polara, pulkstenraditaju virziena
G13 Rinka Inijas interpolacija, polara, pretéji pulkstenraditaju virzienam
G15 Rinka Inijas interpolacija, polara, bez rotacijas virziena norades
G16 Rinka Inijas interpolacija, polara, tangencials piesléegums konturai
Fazelizliekums/pievirziSanas kontirai/atvirziSanas no kontiras
G24* Fazes ar fazes garumu R
G25* Stldru noapaloSana ar radiusu R
G26* Mérena (tangenciala) pievirzisanas kontdrai ar radiusu R
G27* Mérena (tangenciala) atvirziSanas no kontidras ar radiusu R
Instrumenta definicija
G99* Ar instrumenta numuru T, garumu L, radiusu R
Instrumenta radiusa korekcija
G40 Bez instrumenta radiusa korekcijas
G41 Instrumenta trajektorijas korekcija, pa kreisi no kontiras
G42 Instrumenta trajektorijas korekcija, pa labi no kontlras
G43 Asij paraléla korekcija GO7, pagarinajums
G44 Asij paraléla korekcija GO7, salsinajums
PriekSsagataves definicija grafikam
G30 (G17/G18/G19) Minimalais punkts
G31 (G90/G91) Maksimalais punkts
Cikli urbumu un vitnu izveidosanai
G240 CentréSana
G200 UrbSana
G201 Rivésana
G202 Izvirpo$ana
G203 Universala urbSana
G204 PadzilinaSana atpakalvirziena
G205 Universala dzilurbsana
G206 VitnurbSana ar izlidzinoSo spilpatronu
G207 VitnurbSana bez izlidzinoSas spilpatronas
G208 UrbSana-frézéSana
G209 VitnurbSana ar skaidu veidoSanos
G241 Vienmalas dzilurb$ana
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Tabulas un parskati
17.6 DIN/ISO funkciju parskats TNC 620

G funkcijas

Cikli urbumu un vitnu izveidosanai

G262 VitnfrézéSana

G263 ledzilinaSana-vitnfrézéSana

G264 Vitnurb$ana-frézéSana

G265 Spiralveida vitnurbSana-frézéSana
G267 Argjas vitnes frézésana

ledobju, tapu un rievu frézéSanas cikli

G251 Pilna taisnstara iedobe

G252 Pilna apala iedobe

G253 Pilna rieva

G254 Pilna apala rieva

G256 Taisnstdra tapa

G257 Apala tapa

Cikli punktu Sablonu izveidei

G220 Punktu 8abloni uz rinka Iijas
G221 Punktu Sabloni uz Inijam

SL ciklu 2. grupa

G37 Kontdra, daléjas kontlras apakS§programmu numuru definéSana
G120 Kontdras datu noteikSana (ir spéka ar G121 Iidz G124)

G121 PriekSurbsana

G122 Caurvilk8ana paraléli kontdrai (rupjapstrade)

G123 NolidzinaSana dziluma

G124 Sanu nolidzinaSana

G125 Kontdras gajiens (atvértas kontdras apstrade)

G127 Cilindra apvalks

G128 Cilindra apvalku rievu frézéSana

Koordinatu parrékini

G53 Nulles punktu nobide no nulles punktu tabulam

G54 Nulles punktu nobide programma

G28 Kontdras spoguloSana

G73 Koordinatu sistémas pagrieSana

G72 MérTjumu koeficients, kontliras samazinasana/palielina8ana
G80 Apstrades plaknes saga$ana

G247 Atskaites punkta noteikSana

Daudzliniju frezésanas cikli

G230 Lidzenu virsmu daudzliniju frézéSana

G231 Jebkada veida noliektu virsmu daudzliniju frézéSana
G232 PlakanfrézéSana

*) Funkcija darbojas ierakstu veida

Skenésanas sistémas cikli nesakritibas apréekinasanai

G400 PamatgrieSanas ar diviem punktiem

G401 PamatgrieSanas ar diviem urbumiem

G402 PamatgrieSanas ar divam tapam

G403 PamatgrieSanas kompensacija ar grieSanas asi
G404 PamatgrieSanas noteik8ana

G405 Nepareiza novietojuma kompensacija ar C asi
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G funkcijas

DIN/ISO funkciju parskats TNC 620 17.6

Skenésanas sistéemas cikli atsauces punkta noteikSanai

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Atskaites punkts rievas centra

Atskaites punkts tilta centra

Atskaites punkts taisnstira iekSpusé
Atskaites punkts taisnstira arpusé
Atskaites punkts rinka Iinijas iekSpusé
Atskaites punkts rinka linijas arpusé
Atskaites punkts stiira arpusé

Atskaites punkts stira iekSpusé

Atskaites punkts caurumu rinka Iinijas centra
Atskaites punkts skenéSanas sistéemas asi1
Atskaites punkts 4 urbumu centra
Atskaites punkts izvélama as1

Skenésanas sistémas cikli sagataves parmeérisanai

G55

G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Jebkuras koordinatas mérisana
Jebkuru lenku mérisana
Urbuma mérisana

Apalo tapu mérisana
Taisnstira iedobes mériSana
Taisnstira tapu mérisana
Rievas mériSana

Tilta platuma mériSana
Jebkuras koordinatas mérisana
Caurumu rinka linijas mérisana
Jebkuras plaknes mériSana

Skenésanas sistémas cikli instrumenta parmeérisanai

G480 TT kalibrésana

G481 Instrumenta garuma méridana

G482 Instrumenta radiusa mériSana

G483 Instrumenta garuma un radiusa mérisana
Ipasie cikli

G04* Aiztures laiks ar F sekundém

G36 Varpstas orientacija

G39* Programmas izsauk$ana

G62 Pielaides novirze atrai kontdras frézéSanai
G440 Ass nobides mériSana

G441 Atra skenésana

Apstrades plaknes noteikSana

G17 Plakne X/Y, instrumenta ass Z

G18 Plakne Z/X, instrumenta ass Y

G19 Plakne Y/Z, instrumenta ass X

G20 Instrumenta ass IV

Izmeru dati

G90 Izméru dati, absolati

G91 Izméru dati, inkrementali

Meérvieniba

G70 Meérvieniba colla (janosaka programmas sakuma

G71 Mérvieniba milimetrs (janosaka programmas sakuma)
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Tabulas un parskati
17.6 DIN/ISO funkciju parskats TNC 620

G funkcijas

Citas G funkcijas

G29 Pédéeja noteikta pozicijas vértiba ka pols (rinka Iinijas viduspunkts)
G38 Programmas izpildes APTURESANA

G51* Instrumenta iepriek$éja izvéle (ar centralu instrumentu atminu)
G79* Cikla izsaukSana

G98* lezimes numura noteikSana

*) Funkcija darbojas ierakstu veida
Adreses

% Programmas sakums
% Programmas izsauk3$ana

Nulles punkta numurs ar G53

Grie$anas kustiba ap X asi
GrieSanas kustiba ap Y asi
GrieSanas kustiba ap Z asi

Q parametru definicijas

Nodiluma korekcijas garums ar T
Nodiluma korekcijas radiuss ar T

X

Pielaide ar M112 un M124

Padeve

Aiztures laiks ar G04

Merijumu koeficients ar G72
Koeficienta F samazinaSana ar M103

G funkcijas

Polaro koordinatu lenkis
GrieSanas lenkis ar G73
RobeZlenkis ar M112

TII| QO  MMMM M OO O|Om>|H®*

Apla viduspunkta/pola X koordinata

Apla viduspunkta/pola Y koordinata

Apla viduspunkta/pola Z koordinata

lezimes numura noteikSana ar G98
ParieSana pie iezimes numura
Instrumenta garums ar G99

M funkcijas

leraksta Nr.

Cikla parametrs apstrades ciklos
Veértiba vai Q parametrs Q parametru definicija

Q parametrs

Polaro koordinatu radiuss

Rinka Iinijas radiuss ar G02/G03/G05
Noapalojuma radiuss ar G25/G26/G27
Instrumenta radiuss ar G99

Varpstas apgriezienu skaits
Varpstas orientésana ar G36

Instrumenta definésana ar G99
Instrumenta izsaukums
nakamais instruments ar G51

44| 0V | DOV ODXO|O| V0| Z|Z|rerrr | x|«
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DIN/ISO funkciju parskats TNC 620

Adreses

Ass paraléli X asij
Ass paraléli Y asij
Ass paraléli Z asij

17.6

X ass
Y ass
Z ass

N<X|s<c

*

leraksta beigas

Konturcikli

Programmas uzbuve apstrades laika ar vairakiem instrumentiem

Kontdru apakSprogrammu saraksts G37 PO1 ...
Kontiiras datu definésana G120 Q1 ...
Urbja definéSanalizsauks$ana G121 Q10....
Kontdras cikls: priekSurbSana
Cikla izsauk$ana
Rupjfrézes definéSanalizsaukSana G122 Q10 ...
Kontdras cikls: caurvilk§ana
Cikla izsauk$ana
Smalkfrézes definéSanal/izsauk$ana G123 Q11 ...
Kontdras cikls: dziluma galapstrade
Cikla izsauk$ana
Smalkfrézes definéSanal/izsauk$ana G124 Q11 ...
Kontdras cikls: sanu galapstrade
Cikla izsaukSana
Pamatprogrammas beigas, |eéciens atpakal M02
Kontlru apakSprogrammas G98 ...

G98 L0

Kontiiru apak§programmu radiusa korekcija

Kontara Kontiiras elementu programmeésanas seciba radiusa korekcija
lekSpusé pulkstenraditaju kustibas virziena (CW) G42 (RR)
(iedobe) pretéji pulkstenraditaju virzienam (CCW) G41 (RL)
Arpusé (sala) pulkstenraditaju kustibas virziena (CW) G41 (RL)

pretéji pulkstenraditaju virzienam (CCW) G42 (RR)
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'/ Tabulas un parskati
17.6 DIN/ISO funkciju parskats TNC 620

Koordinatu parréekini

Koordinatu parréekins Aktivizet Atcelt

Nulles punkta nobide G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0

Spogulattéls G28 X G28

GrieSanas G73 H+45 G73 H+0

Meéroga koeficients G72F 0,8 G72 F1

Apstrades plakne G80 A+10 B+10 C+15 G80

Apstrades plakne PLANE ... PLANE RESET
Q parametru definicijas

D Funkcija

00 PieSkire

01 SaskaitiSana

02 AtnemSana

03 Reizinasana

04 DaliSana

05 Sakne

06 Sinuss

07 Kosinuss

08 Sakne no kvadratsummas ¢ = V(a2+b?)

09 Ja vienads, pareja uz iezimes numuru

10 Ja nav vienads, pareja uz iezimes numuru

11 Ja lielaks, pareja uz iezZimes numuru

12 Ja mazaks, pareja uz iezimes numuru

13 Lenkis (lenkis, ko veido ¢ sin a un ¢ cos a)

14 Kladas numurs

15 Print

19 Pieskire PLC
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